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RESUMEN 
 
La aplicación de Normas Técnicas en Seguridad Industrial para Syntofarma S.A. 
se realizo con base a la normatividad vigente y aplicable a las actividades del 
proceso productivo de la línea tableteria de la organización. Se determinaron de 
acuerdo a los resultados obtenidos de la evaluación de los requisitos legales 
mínimos que cualquier empresa debe cumplir de acuerdo a lo dispuesto por el 
Ministerio de Protección Social y a la identificación de peligros y valoración de 
riesgos de las tareas realizadas en cada puesto de trabajo. 
La definición de las recomendaciones y medidas preventivas seguir, se 
establecieron en protocolos, programas, procedimientos y planes de trabajo, con 
responsabilidades definidas, herramientas para realizar seguimiento al 
cumplimiento de lo descrito en dichos documentos y la fijación de indicadores de 
control y de gestión que permitan demostrar el mejoramiento continuo del Sistema 
de Seguridad Industrial ante los grandes contratantes. 
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ABSTRACT 
 
 
The application of Technical Procedure in Industrial Security for Syntofarma S.A. I 
fulfil with base the laws in force and applicable to the activities of the productive 
process of the line compresion of the organization. They decided in agreement to 
the results obtained of the evaluation of the legal minimal requirements that any 
company must fulfill in agreement to arranged by the Department of Social 
Protection and to the identification of dangers and valuation of risks of the tasks 
realized in every working place. 
 
The definition of the recommendations and preventive measures to continue, tools 
were established in protocols, programs, procedures and plans of work, with 
definite responsibilities, to realize follow-up to the fulfillment of described in the 
above mentioned documents and the fixation of indicators of control and of 
management that allow to demonstrate the constant improvement of the System of 
Industrial Security before the big contractors. 
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INTRODUCCIÓN 
 
El aumento de la productividad, la mejora continua de los procesos y la 
tecnificación de la infraestructura son  constantes necesidades de las empresas; 
en la actualidad las organizaciones se están enfocando en las personas como el 
recurso mas valioso y por el que se debe propender, garantizando que goce de las 
condiciones optimas para el desarrollo de sus labores y a su vez dando   
cumplimiento a un amplio marco legal y normativo en materia de Salud 
Ocupacional y Seguridad Industrial con el que cuenta Colombia. 
 
En el caso de las empresas del sector farmacéutico, rama dedicada a la 
investigación, desarrollo, producción y comercialización de medicamentos para el 
tratamiento y prevención de las enfermedades, y el cuidado de la salud en 
general, se han planificado estrategias para identificar y reducir los riesgos, la 
búsqueda de procesos o productos alternativos, la separación del trabajador de la 
fuente de riesgos, la utilización de los elementos de protección personal y la 
educación y entrenamiento de los trabajadores 
 
El análisis de los estudios epidemiológicos y experimentales ponen de manifiesto 
que una exposición continuada a los contaminantes presentes en el medio 
ambiente de trabajo puede producir serios problemas sobre la salud de los 
trabajadores de la industria farmacéutica, incluyendo a personal de laboratorios, 
de planta de producción y de servicio auxiliar de limpieza; ante el inminente riesgo 
por la exposición de los trabajadores a cierta cantidad de principios activos y 
productos en forma de suspensión dañinos para la salud de los trabajadores ya 
sea por la exposición de los ojos, de la piel, la inhalación de materia prima y 
diferentes compuestos químicos que pueden provocar irritaciones respiratorias, 
asma y otras consecuencias, así como los niveles de ruido de los equipos 
utilizados para procesos de compresión y llenado, es necesaria la realización de 
20 
 
estudios que permitan establecer soluciones para disminuir los riesgos en aquellas 
actividades consideradas críticas en los procesos, mejorando la calidad laboral y 
de vida de los trabajadores. 
 
Es prioritaria la realización de un diagnóstico del estado de las condiciones de 
trabajo en materia de seguridad industrial de las empresas del sector 
farmacéutico, contemplando los factores de riesgo derivados de las características 
del trabajo y de la organización del mismo, así como un análisis de tareas criticas 
incluyendo la postura de trabajo, la definición de los movimientos efectuados, la 
interacción con otros trabajadores, el manejo de herramientas y máquinas, el 
orden lógico de las tareas secundarias, la eficacia de las operaciones y las 
condiciones que permitan la definición de medidas de control cuyo objetivo 
primordial sea brindar una protección simultánea a los trabajadores. 
 
Las estadísticas de riesgos profesionales de FASECOLDA muestra la evolución 
del número de accidentes en este sector económico en Colombia desde el año 
2004 al año 2010, donde se puede observar el incremento año tras año.  Al 
analizar estas estadísticas, tomando como referencia las empresas dedicadas a la 
fabricación de productos farmacéuticos (Incluye solamente fabricación de algodón, 
gasas, vendas y similares, fabricación de productos farmacéuticos, 
medicamentos), el número de personas accidentadas en el 2004 fue de 759, para 
el año 2007 fue de 1.265, para el 2008 una cifra de 1385 personas y para el 2009 
fue de 1.591 personas, un grado de accidentalidad bastante alto para esta 
actividad económica. 
 
Con la aplicación  de normas técnicas en materia de Seguridad Industrial para 
Syntofarma S.A. empresa líder en la maquila de medicamentos betalactamicos 
orales del sector, se busca asegurar las condiciones básicas necesarias que 
permitan a los trabajadores tener acceso a los servicios de higiene primordiales 
haciendo su labor más segura y eficiente, reduciendo el nivel de accidentalidad, 
21 
 
dotándoles de equipos de protección personal indispensables y capacitándolos en 
procedimientos y hábitos de seguridad. Así mismo la empresa podrá cumplir con 
requisitos de condiciones y métodos de trabajo seguros., factor fundamental para 
la organización, pues a nivel internacional con sus clientes se demandan 
estándares que permitan armonizar los requisitos existentes en este tema y que 
garantizan el mejoramiento continuo de la calidad de vida de los trabajadores en el 
trabajo, convirtiéndose en una exigencia del mercado entre contratantes y 
contratistas. 
 
En el mundo diferentes empresas han realizado la aplicación  de dichas normas 
de acuerdo con su actividad con el fin de apuntar a la protección laboral, al 
mejoramiento continuo de la seguridad de las condiciones laborales y tener mayor 
competitividad. 
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JUSTIFICACIÓN 
 
En vista del incremento significativo de la ocurrencia de accidentes laborales y 
enfermedades profesionales en las empresas e industrias, estas se están 
enfocando en dar atención a la prevención y reducción de riesgos laborales y la 
elaboración e implementación de programas de Seguridad Industrial.  
 
Esta necesidad es cada día mayor, pues a nivel internacional se demandan 
estándares que permitan armonizar los requisitos existentes en este tema y 
garanticen el mejoramiento continuo de la calidad de vida de los trabajadores en el 
trabajo, convirtiéndose en una exigencia del mercado entre contratantes y 
contratistas; lo anterior es posible lograrlo a través de la aplicación de Normas 
Técnicas en Seguridad Industrial que garanticen estándares de condiciones y 
métodos de trabajo seguros. 
 
La seguridad industrial en la actualidad es un requisito de crecimiento y está 
relacionada directamente con la continuidad de cualquier negocio. Por lo tanto la 
realización de este proyecto le permitirá a Syntofarma S.A. el mejoramiento 
continuo de sus procesos y  la calidad de vida de sus trabajadores, darle un valor 
agregado a sus clientes y una oportunidad mayor de crecimiento. 
 
Este proyecto constituye un gran aporte para la Facultad de Ingeniería de la 
Universidad Libre pues se han adelantado pocos proyectos con enfoque a 
medidas de control y seguridad en materia de seguridad industrial para grandes 
empresas del sector farmacéutico como lo es SYNTOFARMA S.A.  
 
El análisis de estos problemas requiere el concurso de las competencias de 
ingenieros industriales, como lo son: El análisis sistémico de los riesgos, la 
aplicación a realidades de la industria de normas y procedimientos técnicos y la 
23 
 
capacidad de análisis y síntesis. Así mismo este proyecto constituye un desafío en 
nuestra formación como ingenieros industriales, contemplando la importancia de 
esta área de la ingeniería, mediante la realización de un análisis y la formulación 
de estrategias para que la empresa mejore sus condiciones en materia de 
seguridad industrial, asegurando el bienestar de sus trabajadores y siendo más 
competitiva. 
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1. GENERALIDADES 
 
1.1 PROBLEMA 
 
1.1.1 Descripción del problema 
 
SYNTOFARMA S.A. es una organización líder en la maquila de medicamentos 
betalactamicos en forma oral para uso humano. En Syntofarma S.A. se fabrican 
medicamentos que cumplen con las normas y exigencias reglamentarias y las 
Buenas Prácticas de Manufactura de acuerdo a las disposiciones del Informe 32 
de la Organización Mundial de la Salud. 
 
Los clientes de Syntofarma S.A. son organizaciones nacionales y extranjeras que 
comercializan medicamentos, con quienes trabaja como proveedor de acuerdo a 
sus expectativas. 
 
Algunos requerimientos por parte de estas compañías como lo son Glaxo Smith 
Kline, Sanofi Aventis, Teva Perú, Laboratorios Andromaco de Chile, y Laboratorios 
Elmor de Venezuela que necesitan de este tipo de productos, se basan en 
requisitos de seguridad. En las diferentes auditorias realizadas por estos clientes a 
Syntofarma S.A. se han generado no conformidades reales asociadas con las 
condiciones seguras de trabajo y con la capacitación y entrenamiento de los 
trabajadores para llevar a cabo sus tareas de forma adecuada, con base en lo cual 
se deduce que  estos momentos la organización no cuenta con un sistema de 
seguridad industrial robusto ni con indicadores que midan un seguimiento y 
garanticen el ejercicio seguro de las operaciones de esta compañía internamente 
ni ante terceros como los grandes contratantes.  
La causa raíz de que Syntofarma S.A. no cuente con un sistema robusto en 
seguridad industrial es la ausencia de programas, planes, protocolos y 
procedimientos basados en normas técnicas legales aplicables que contribuyan al 
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mejoramiento de las condiciones, a la adquisición de hábitos seguros de trabajo, al 
mantenimiento de indicadores de control y de gestión que evidencien un 
mejoramiento continuo permanente y que permitan demostrar ante terceros su 
solidez. 
Figura 1. Analisis de causas 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
1.1.2 Formulación del problema 
 
¿Qué medidas se deben establecer en Syntofarma S.A. con base a las normas 
técnicas en Seguridad Industrial vigentes para cumplir con los requerimientos de 
sus contratantes? 
 
 
26 
 
1.2 OBJETIVOS 
 
1.2.1 General 
 
 Aplicar Normas Técnicas de Seguridad Industrial para SYNTOFARMA S.A.  
  
1.2.2 Específicos  
 
 Diagnosticar el estado actual del sistema de seguridad industrial de la 
empresa. 
 Identificar los riesgos y peligros a los que se encuentran expuestos los 
trabajadores en los puestos de trabajo. 
 Identificar las tareas críticas. 
 Definir las medidas de control pertinentes (Resguardos, aislamientos, etc.) 
para tareas críticas. 
 Establecer las recomendaciones, procedimientos y medidas preventivas 
pertinentes con base en las normas técnicas vigentes y aplicables. 
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1.3 MARCO METODOLÓGICO 
 
1.3.1 Tipo de investigación  
El tipo de investigación de este proyecto es descriptiva, pues se caracterizaran 
hechos y  situaciones,  comprende la descripción, registro, análisis e interpretación 
de la naturaleza actual, y la composición o procesos de los fenómenos. El enfoque 
se hace sobre conclusiones dominantes o sobre como una persona, grupo o cosa 
se conduce o funciona en el presente. 
Se determinara la situación de las variables involucradas en el estudio con base a 
la observación. No busca explicar ni analizar las causas de esos hechos sino 
presentarlos.   
Especifica propiedades o cualquier otro fenómeno que sea sometido a análisis,  
mide o evalúa diversos aspectos, dimensiones o componentes del fenómeno a 
investigar.   
 
1.3.2 Diseño metodológico para la aplicación de normas técnicas en 
seguridad industrial para Syntofarma S.A. 
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Tabla 1. Diseño metodológico para la Aplicación de Normas Tecnicas en Seguridad Insustrial para Syntofarma S.A. 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS
ACTIVIDADES METODOLOGIA
TÉCNICAS DE RECOLECCIÓN 
DE DATOS
1.1.  Realizar el recorrido de
observación, analizando paso a
paso el proceso productivo de
los productos.
Se realizará una visita con el Jefe de Producción  y el Jefe de MASS de 
la compañía a la línea de Tableteria de la Planta de Penicilinas con el
fin de conocer el proceso productivo.
Actas de los recorridos y
fotografías.
1.2.  Recopilar la información
general de la compañía y de su
Sistema de Gestión de Calidad.
Lectura y revisión de los documentos del Sistema de Gestión de
Calidad (Manual de calidad, procedimientos e instructivos de trabajo).
Consulta de la documentación
1.3.  Recopilar la información
relativa a cada puesto de trabajo.
Se identificará en cada puesto de trabajo el personal, las tareas
realizadas, su duración y frecuencia, maquinaria y equipos utilizados,
herramientas manuales y eléctricas, materiales manejados, medios
mecánicos de carga y sustancias y productos químicos empleados; asi
mismo las medidas preventivas que existen, los elementos de
protección personal utilizados y si los trabajadores conocen los riesgos
específicos de su puesto de trabajo.
NTC 4114: Realización de
Inspecciones Planeadas.
Lista de Chequeo 
1.4.  Verificar el cumplimiento de
los estándares mínimos del
Programa de Salud Ocupacional.
Se verificará si Syntofarma S.A. cumple con los estándares mínimos y
si se definen los procedimientos básicos, indicadores, procesos y
resultados del Programa de Salud Ocupacional.
Check List: Manual de
Procedimientos para verificar el
cumplimiento de los estándares
mínimos del Programa de Salud
Ocupacional.
2.1.        Clasificar los procesos,
las actividades y las tareas.
2.2.        Identificar los peligros
dentro las actividades realizadas.
2.3.        Identificar los controles
existentes.
2.4.        Evaluar cada uno de los
riesgos encontrados.
2.5.        Definir los criterios para
determinar la aceptabilidad del
riesgo.
2.6.        Definir cuales riesgos
son aceptables y cuales no.
2.7.        Elaborar el plan de
acción para el control de los
riesgos.
3.1.        Priorizar los riesgos no
aceptables y aceptables con
controles específicos.
Totalización de los riesgos no aceptables, aceptables con controles
específicos y aceptables.
3.2.        Identificar los puestos de
trabajo y las tareas donde se
presenten estos riesgos.
Selección de los puestos de trabajo y tareas con riesgos no aceptables
y aceptables con controles específicos.
5.1.        Documentar planes,
programas, procedimientos y
protocolos
5.2.        Levantar listas de
chequeo para seguimientos de
los planes, programas,
procedimientos y protocolos
propuestos..
5.3.        Denifinir indicadores de
control y de gestión.
5.4.        Divulgar al personal
directivo de la organización.
5. Establecer las
recomendaciones y
medidas preventivas
pertinentes con base a las
normas técnicas en
Seguridad Industrial
vigentes y aplicables.
Documentación, revisión, aprobación y divulgación de planes,
programas, procedimientos y protocolos
N/A
Aplicación de la GTC 45: Guía para la identificación de los peligros y la 
valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional.
Formatos anexos de la Norma
GTC 45: Guía para la
identificación de los peligros y la
valoración de los riesgos en
Seguridad y Salud Ocupacional.
3. Identificar las tareas
críticas.
Matriz de Priorización y Cuadro
Resumen de Puestos de Trabajo
con tareas que suponen riesgos
no aceptables o aceptables con
algún control especifico.
Normas Técnicas en Seguridad 
Industrial
1.    Diagnosticar el estado
actual del Sistema de
Seguridad Industrial de la
empresa. 
2. Identificar los riesgos y
peligros a los que se
encuentran expuestos los
trabajadores en los
puestos de trabajo.
4. Definir las medidas de
control pertinentes
(Resguardos, aislamientos, 
etc.) para tareas críticas.
4.1.        Establecer las medidas a
implementar para las tareas
críticas identificadas.
Identificación de las Normas Técnicas en Seguridad Industrial
aplicables para las tareas críticas identificadas.
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1.4 MARCO REFERENCIAL 
 
1.4.1 Marco teórico 
 
Seguridad industrial 
 
Más allá de una simple situación de seguridad física, la seguridad industrial 
involucra una situación de bienestar personal, un ambiente de trabajo idóneo, una 
economía de costos importante y una imagen de modernización y filosofía de vida 
humana en el marco de la actividad laboral contemporánea. 
 
Desde los preludios de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de 
conservación una plataforma de defensa ante la lesión corporal; tal esfuerzo 
probablemente fue en un principio de carácter personal, intensivo-defensivo. Así 
nació la seguridad industrial, reflejada en un simple esfuerzo individual más que en 
un sistema organizado.¹ 
 
Los diferentes progresos en cuanto a producción, calidad y costos de producción, 
conducen a un replanteamiento global para la actividad industrial. Es necesario 
profundizar en el concepto de productividad como un todo en el que incide la 
economía de movimientos, tiempos, esfuerzos, dineros y accidentes con pérdidas, 
y así se llega a definir que para que cualquier acto productivo elemental se realice 
con la máxima productividad, es necesario que el sistema de trabajo empleado 
tienda a ser el más sencillo y rápido, el menos fatigoso y costoso y el más seguro. 
 
 
 
___________________ 
1. RAMIREZ CAVASSA, Cesar. Seguridad industrial un enfoque integral. México: Limusa, S.A., 1994, p. 23. 
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Esta evolución que se ha reflejado dentro de un lento desarrollo, ha sufrido una 
aceleración en los últimos años; todo ello ha de ser beneficioso para el mundo del 
trabajo, siempre y cuando la seguridad e higiene no sea utilizada como un medio 
para el logro de otros fines distintos a los que le son propios, y por los que han 
estado luchando y siguen trabajando los profesionales de las disciplinas en el 
conjunto de las condiciones del trabajo. 
 
Muchas son las definiciones que se le han dado al término Seguridad Industrial, 
algunos la consideran como la ciencia encargada del estudio de normas y 
métodos tendientes a garantizar una producción que contemple el mínimo de 
riesgos tanto del factor humano como en los elementos (Equipo, herramientas, 
edificaciones, etc.). 
 
La seguridad industrial es “el conjunto de normas técnicas tendientes a preservar 
la integridad física y mental de los trabajadores conservando materiales, 
maquinaria, equipos, instalaciones y todos aquellos elementos necesarios para 
producir en las mejores condiciones de servicio y productividad; estas normas son 
las encargadas de prevenir los accidentes y deben cumplirse en su totalidad”.  
 
Según el autor MARÍN ANDRÉS, la seguridad industrial se define como una 
actividad multidisciplinaria dirigida a promover y proteger el bienestar de los 
trabajadores mediante la prevención y el control de accidentes y la eliminación de 
los factores y condiciones que ponen en peligro la seguridad en el trabajo. Procura 
generar y promover el trabajo seguro y sano. De igual forma se define como el 
fomento y el mantenimiento del grado más elevado posible del bienestar de los 
trabajadores. 
 
 
 
___________________ 
2 FRANCO GONZÁLEZ, Juan C. Seguridad industrial (Salud Ocupacional). Quindío: Copyright, 1992, p. 39. 
2 
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Al igual de los objetivos que se fija la empresa de productividad a alcanzar, las 
metas de calidad etc., se debe incorporar un gran objetivo que comprenda la 
seguridad como un factor determinante de calidad y del aumento de la 
productividad empresarial. 
 
Existen dos formas fundamentales de actuación de la seguridad industrial, la 
protección que actúa sobre los equipos de trabajo o las personas expuestas al 
riesgo para aminorar las consecuencias del accidente de trabajo  ; y la prevención 
que actúa sobre las causas desencadenantes del accidente. 
 
La prevención supone que los procedimientos de trabajo deben comprender las 
medidas necesarias de seguridad para evitar accidentes u otros daños para la 
salud, los cuales son responsabilidad directa de la empresa y deben estar 
definidos por:  
 “La normatividad establecida por la administración en cumplimiento del 
deber de la protección de los trabajadores. 
 Los acuerdos establecidos con los trabajadores o sus representantes a 
través de la negociación colectiva. 
 La política social establecida por iniciativa de la empresa. 
 
Para poder asumir con eficacia sus responsabilidades en este campo la empresa 
precisa de la aplicación de los mismos conceptos de gestión utilizados en otras 
funciones de la misma, lo que permitirá conocer los riesgos, controlarlos y 
establecer objetivos de mejora de las condiciones de trabajo”. 
___________________ 
3. CORTÉS DÍAZ, José María. Seguridad e higiene del trabajo: Técnicas de prevención de riesgos laborales. 
México: Alfaomega, 2002, p. 592. 
4. Accidente de trabajo: Un hecho observable que en principio sucede en un lugar y momento determinado y 
cuya característica esencial es el de atentar contra la integridad del individuo.  
 
3 
4 
 6 
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Por otra parte, las actividades en materia de seguridad laboral deben tener por 
objetivo evitar los accidentes y las enfermedades laborales, reconociendo al 
mismo tiempo la relación que existe entre la salud y la seguridad del trabajador, el 
lugar de trabajo y el entorno fuera del lugar de trabajo. 
 
Es necesario considerar la importancia de la seguridad industrial en sus aspectos 
más básicos: 
 La seguridad industrial está directamente relacionada con la continuidad 
del negocio: En el mejor de los casos, el daño de una máquina, un 
accidente de trabajo o cualquier otro evento no deseado consume tiempo 
de producción. En otros casos, puede llevar al cierre definitivo 
 La seguridad industrial es un requisito de crecimiento: Clientes más 
grandes y gobierno la exigen. Además la complejidad de las propias 
operaciones la implican. 
 La seguridad industrial protege a las personas: Si la empresa no protege 
la integridad de quienes producen para ella quien lo hará. 
 
Pero lo más importante, es que la seguridad industrial parte del compromiso, del 
interés y seguimiento gerencial, tanto como de la adhesión de cada funcionario. 
 
Programa de seguridad industrial  
 
“El programa de seguridad industrial tiene como objeto principal incorporar a la 
empresa en un trabajo permanente de análisis, diagnóstico e implementación de 
programas de acción, con el fin de proteger al trabajador contra riesgos de 
accidentes laborales”. 
 
___________________ 
5. FUNDACIÓN MAPFRE. Seguridad e Higiene en el trabajo. 2009. 
5 
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Al desarrollar un programa de seguridad industrial es necesario poner en marcha 
los siguientes procesos: 
 
 Reconocimiento y evaluación de riesgos. 
 Eliminación y control de situaciones riesgosas. 
 Organización y puesta en marcha de Comités Paritarios. 
 Asistencia para la elaboración y aplicación de normas, procedimientos y 
sistemas de seguridad industrial. 
 
Este accionar preventivo parte con un diagnóstico de la situación que presenta la 
empresa respecto de las condiciones de seguridad en que se desarrollan las 
operaciones y procesos. 
 
Se formulan una seria de medidas que permiten mejorar las líneas de producción, 
señalización y demarcación de áreas, manejo y control de gases y líquidos 
combustibles, requerimiento de equipos de incendio para protección menor, 
sistema de control a puntos de operación de máquinas y equipos, estudios 
posturales en puestos de trabajo, sistema de comando para operación de equipos, 
plan de emergencias, entre otros. 
 
Otra parte del programa de seguridad industrial es la investigación de accidentes e 
incidentes que permite determinar con base a circunstancias, las causas del 
accidente o incidente y proponer las medidas preventivas para evitar la ocurrencia 
del mismo. 
 
 
___________________  
6. LOPEZ GANDIA, Juan y BLASCO LAHOZ, José Francisco. Curso de Prevención de Riesgos Laborales. 
Valencia: Tirant lo Blanch 2004. 
 
6 
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Los métodos utilizados para motivar hacia las medidas de seguridad son: Medios 
publicitarios, carteles, tableros, publicaciones internas, participación de 
trabajadores, campañas y concursos de seguridad, adiestramiento en primeros 
auxilios, brigadas de bomberos, investigación de accidentes y programa de 
observadores de seguridad industrial. 
 
Normas técnicas en seguridad industrial en Colombia 
 
En los últimos la Legislación Colombiana ha venido sufriendo una serie de 
cambios que la sitúan como una de las mejores de América Latina y a 
posicionarse como una Nación de proyección en la protección de los trabajadores; 
las Normas existentes se han vuelto más exigentes en los temas de control de los 
accidentes de trabajo y de las enfermedades profesionales, así como también en 
la exigencia del control de las actividades de alto riesgo.  
 
“Desde la Resolución 2400 de 1979 se han presentado una serie de Normas que 
permiten a los empleadores, a las ARP y a los Trabajadores relacionar la 
productividad – la calidad y la seguridad como un solo eslabón. No se puede 
concebir una productividad sin seguridad y no se pueden diseñar productos o 
servicios de calidad a costa de la salud e integridad de los trabajadores”.    
  
Las normas técnicas en seguridad industrial deben ser: 
Aplicables: Por ejemplo una norma que prohíba el uso de cuchillos en la sección 
de carnes de un supermercado no es aplicable. En este caso, debe haber una 
norma sobre uso de EPP. 
___________________  
7. FLOREZ ARIAS, Keila Milena. Guía metodológica para la implementación de sistemas integrados de 
gestión en calidad, salud ocupacional, seguridad industrial y medio ambiente. Escuela Colombiana de 
Ingeniería Julio Garavito. 2007. 
 
7 
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Divulgadas: Por ejemplo: ¿Qué objeto puede cumplir una pila de hojas escritas 
que permanece en un cajón bajo llave? 
Comprendidas: De nada sirve un manual de seguridad industrial perfectamente 
impreso, con normas bien desarrolladas si se encuentra en un idioma desconocido 
o del cual nadie ofrezca explicación ni aclaraciones 
La aplicación de estas normas se realiza a través del establecimiento de  un 
sistema de gestión de seguridad industrial que propicie las bases para minimizar 
los riesgos relevantes a salud, accidentes y otros por seguridad e higiene en las 
labores de actividades. Inclusive reducir litigación por efectos sobre personal 
externo a la organización. Esta gestión proporciona un mejor desempeño de las 
actividades y procesos resultando en reducción de costos la cual favorece la 
imagen de la organización ante la comunidad y mercado a la cual la organización 
provee y beneficios a las utilidades - rentabilidad de la misma. 
Sector farmacéutico en Colombia 
La producción del sector farmacéutico en Colombia abarca la elaboración de 
productos para el uso humano y veterinario. Sus inicios se remontan alrededor de 
los años 30, cuando se fundaron algunos laboratorios dedicados a la producción 
de extractos y tinturas vegetales, así como algunos opoterápicos, biológicos, 
antihelmínticos, expectorantes y reconstituyentes. 
En 1939 existían en el país tres laboratorios nacionales, entre ellos el laboratorio 
JGB de Cali y 10 firmas americanas subsidiarias o sucursales de casas 
internacionales, mientras que los productos de marca registrada en Europa 
llegaron al país importados y distribuidos por los representantes exclusivos de las 
casas productoras especialmente alemanas, francesas, suizas e inglesas (Lablaa, 
2005) 
Durante la II Guerra Mundial, el abastecimiento de medicamentos del exterior se 
torno crítico, por lo cual algunas empresas extranjeras decidieron iniciar su 
producción en Colombia (Lablaa, 2005), con la instalación de laboratorios como 
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Abbot, Bristol Myers Squibb, Química Shering, Merck Colombia, Bayer de 
Colombia, Glaxo Wellcome de Colombia, entre otras.  
Sumado a lo anterior, se implementó una política de sustitución de importaciones  
que gracias a los incentivos otorgados a las empresas de producción local,  
principalmente en Cali y Bogotá, provocaron un desarrollo de la industria 
farmacéutica y una transferencia de tecnología. 
En las décadas del 70 y 80 la producción nacional se caracterizó por la abundante 
creación de laboratorios como Riosol, Farmacéuticos Estelar, Casar, América y 
Unipharma, que gracias al vencimiento de patentes, generó un incremento en la 
producción de medicamentos genéricos (Legiscomex, 2004).  
Esta industria se ha enfrentado a grandes cambios en los últimos años, en 
particular después de la expedición de la Ley 100 de 1993 por la cual se modifica 
el antiguo régimen de seguridad social.  Entre otras disposiciones se encuentra la 
de hacer obligatorio la implementación de Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM) en todos los laboratorios que operan en el país, permitiendo que el sector 
se mostrara como un sector más competitivo y productivo (DNP 2004).   
El sector farmacéutico se había caracterizado por contar con una amplia 
participación de las empresas extranjeras dentro del total de las ventas 
nacionales. Sin embargo, pese a que esta situación continúa, se ha visto una 
variación en los principales participantes, en la cual las grandes empresas 
nacionales han adquirido una posición relevante del mercado.  Pese al notable 
crecimiento en la participación por parte de los laboratorios nacionales, no se 
puede desconocer que los laboratorios extranjeros mantienen un amplio 
posicionamiento, especialmente en el campo de los medicamentos de marca en 
donde cuentan con más del 60% del total de ventas.  
___________________   
8. SEPULVEDA MORA, Joan. Caracterización del sector farmacéutico en el enfoque por entornos. Colegio 
Nacional de Químicos Farmacéuticos. 2008. 
8 
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BPM – Buenas prácticas de manufactura 
 
Son  normas plasmadas en un informe desde un grupo internacional de expertos 
convocados por la Organización Mundial de la Salud OMS. Presenta las 
recomendaciones para que se examinen diversos asuntos relativos a la garantía 
de la calidad de los productos farmacéuticos y las especificaciones aplicables a 
sustancias y formas farmacéuticas.  
 
Siendo de especial interés para los servicios nacionales de reglamentación 
farmacéutica, el informe 32 de la OMS contiene recomendaciones sobre las 
prácticas adecuadas de fabricación de productos farmacéuticos y pautas 
provisorias para la inspección de los fabricantes de los mismos. 
 
Se examinan diversos temas relacionados con el progreso de la Farmacopea 
Internacional, como también cuestiones vinculadas a la estabilidad de las formas 
farmacéuticas, a las preparaciones extemporáneas, y a la capacitación de 
funcionarios encargados de la reglamentación farmacéutica. Así mismo se 
incluyen pautas para garantizar la calidad de los productos farmacéuticos 
fabricados por tecnología recombinante del ADN, y acerca de la comprobación de 
los procedimientos analíticos, como también listas de sustancias químicas 
internacionales de referencia y espectros infrarrojos internacionales de referencia. 
 
En Colombia, el instituto que regula y certifica el cumplimiento de los lineamientos 
del Informe  32 en Buenas Prácticas de Manufactura, es el Instituto de Vigilancia 
de medicamentos y alimentos INVIMA. Para poder operar en el país, los 
laboratorios farmacéuticos deben estar certificados en BPM según lo exigido en el  
artículo 16 del decreto 677  de 1995 y la resolución 3183 de 1995. 
___________________  
9. AVELLANEDA, Yanira. Metodología para la implementación de un sistema integrado en ambiente, 
seguridad y salud ocupacional basados en la norma NTC-OHSAS 18001 para Farmacoop. Escuela 
Colombiana de Ingeniería Julio Garavito. 2009.  
9 
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1.4.2  Marco conceptual 
A continuación se presentan algunas definiciones de términos incluidos en el 
desarrollo del proyecto, relacionados con seguridad industrial, con la normatividad 
técnica, con el proceso productivo de Syntofarma S.A. y con definiciones propias 
del sector farmacéutico, las cuales son clave para la lectura y comprensión del 
documento. 
 
Accidente de trabajo 
Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasión del trabajo y 
que produzca en el trabajador una lesión orgánica, una perturbación funcional, una 
invalidez o la muerte. También, es aquel que se produce durante la ejecución de 
órdenes del empleador, o durante la ejecución de una labor bajo su autoridad, aún 
fuera del lugar y horas de trabajo. (Decisión 584 de la Comunidad Andina de 
Naciones). 
 
Actividad rutinaria 
Actividad que forma parte de un proceso de la organización, se ha planificado y es 
estándarizable. 
 
Actividad no rutinaria 
Actividad que no se ha planificado ni estándarizado, dentro de un proceso de la 
organización o actividad que la organización determine como no rutinaria por su 
baja frecuencia de ejecución. 
 
Análisis del riesgo 
Proceso para comprender la naturaleza del riesgo, impacto y plantear la manera 
de eliminarlo, mitigarlo o asumirlo. 
 
Acto o comportamiento inseguro 
Se refieren a todas las acciones y decisiones humanas, que pueden causar una 
situación insegura o incidente, con consecuencias para el trabajador, la 
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producción, el medio ambiente y otras personas. También el comportamiento 
inseguro incluye la falta de acciones para informar o corregir condiciones 
inseguras.  
 
Área 
Zona o espacio de la planta de producción donde se efectúan una o más de las 
operaciones involucradas en un proceso. 
 
Área blanca 
Cuenta con control definido al medio ambiente (control de partículas y 
microorganismos) con instalaciones construidas de tal manera que se reduzca la 
introducción, generación y retención de contaminantes. 
 
Aseguramiento de calidad 
Parte de la gestión de la calidad orientada a proporcionar a los clientes la 
confianza de que se cumplen los requisitos de calidad. 
 
Calibración 
Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones específicas, la relación 
entre los valores de una magnitud indicados por un instrumento o sistema de 
medición, o los valores representados por una medida materializada y los 
correspondientes valores conocidos de un patrón de referencia. 
 
Capacidad laboral 
Es el conjunto de las habilidades, destrezas, aptitudes o potencialidades de orden 
físico, mental y social de un individuo que le permiten desempeñarse en un trabajo 
habitual. 
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Clase de riesgo 
Codificación definida por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social para clasificar 
a las empresas de acuerdo con la actividad económica a la que se dedican. 
Existen cinco clases de riesgo, comenzando desde la I hasta la V.  
 
Competencia 
Atributos personales y aptitud demostrada para aplicar conocimientos y 
habilidades. 
 
Condiciones subestándar 
Toda circunstancia física que presente una desviación de los estándar o 
establecido y que facilite la ocurrencia de un accidente. 
 
Condición insegura 
Es todo elemento de lo equipos, la materia prima, las herramientas, las máquinas, 
las instalaciones o el medio ambiente que se convierte en un peligro para las 
personas, los bienes, la operación y el medio ambiente y que bajo determinadas 
condiciones puede generar un incidente. 
 
Consecuencia 
Resultado, en términos de lesión o enfermedad, de la materialización de un riesgo, 
expresado cualitativa o cuantitativamente. 
 
Controles  
Medidas implementadas con el fin de minimizar la ocurrencia de eventos que 
generan pérdidas. 
 
Control de calidad 
Parte de la gestión de la calidad orientada a la satisfacción de los requisitos de 
calidad. El control de calidad abarca todas las medidas como el establecimiento de 
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especificaciones, el muestreo, las pruebas y análisis, para garantizar que las 
materias primas, los materiales de envase y empaque, los productos en proceso y 
producto terminado se ajusten a las especificaciones establecidas. 
 
Control en proceso 
Controles efectuados durante la producción con el fin de vigilar y controlar el 
proceso para asegurar que el producto se ajuste a las especificaciones 
establecidas por control de calidad. 
 
Datos 
Información que se organiza de forma apropiada para análisis manual o por 
computador. 
 
Diagnóstico de condiciones de trabajo 
Resultado del procedimiento sistemático para identificar, localizar y valorar 
“aquellos elementos, peligros o factores que tienen influencia significativa en la 
generación de riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores. Quedan 
específicamente incluidos en esta definición: 
 
a) Las características generales de los locales, instalaciones, equipos, 
productos y demás útiles existentes en el lugar de trabajo; 
b) La naturaleza de los peligros físicos, químicos y biológicos presentes en el 
ambiente de trabajo, y sus correspondientes intensidades, concentraciones 
o niveles de presencia; 
c) Los procedimientos para la utilización de los peligros citados en el apartado 
anterior, que influyan en la generación de los riesgos para los trabajadores; 
y  
d) La organización y ordenamiento de las labores incluidos los factores 
ergonómicos y psicosociales” (Decisión 584 de la Comunidad Andina de 
Naciones). 
42 
 
Diagnóstico de condiciones de salud 
Resultado del procedimiento sistemático para determinar “el conjunto de variables 
objetivas de orden fisiológico, psicológico y sociocultural que determinan el perfil 
sociodemográfico y de morbilidad de la población trabajadora” (Decisión 584 de la 
Comunidad Andina de Naciones). 
 
Elemento de protección personal (EPP) 
Dispositivo que sirve como barrera entre un peligro y alguna parte del cuerpo de 
una persona. 
 
Enfermedad 
Condición física o mental adversa identificable, que surge, empeora o ambas, a 
causa de una actividad laboral, una situación relacionada con el trabajo o ambas 
(NTC – OHSAS 18001). 
 
Enfermedad profesional 
Es todo estado patológico permanente o temporal que sobrevenga como 
consecuencia obligada y directa de la clase de trabajo que desempeña el 
trabajador, en el medio en que se ha visto obligado a trabajar, bien sea 
determinado por agentes físicos, químicos o biológicos (Ministerio de la Protección 
Social, Decreto 2566 de 2009). 
 
Equipo 
Conjunto de elementos que acoplados unos a otros permiten realizar una 
operación determinada para la que fue diseñado. 
 
Especificaciones 
Descripción documentada de los requisitos que deben cumplir las materias primas, 
materiales de envase y empaque, productos en proceso y productos terminados, 
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dichos requisitos incluyen propiedades físicas, químicas y en algunas ocasiones 
biológicas. Las especificaciones sirven de base para la evaluación de la calidad. 
 
Estructura organizacional 
Son las responsabilidades, autoridades y relaciones dispuestas en un modelo, a 
través del cual una organización efectúa sus funciones. 
 
Evaluación higiénica 
Medición de los peligros ambientales presentes en el lugar de trabajo para 
determinar la exposición ocupacional y riesgo para la salud, en comparación con 
los valores fijados por la autoridad competente. 
 
Evaluación de riesgos 
Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de probabilidad y el 
nivel de consecuencia. 
 
Exposición 
Situación en la cual las personas se encuentran en contacto con los peligros. 
 
Fabricación 
Todas las operaciones que incluyan la adquisición de materiales y productos, 
producción, control de calidad, autorización de circulación, almacenamiento, 
embarque de productos acabados, y los controles relacionados con estas 
operaciones. 
 
Factor de riesgo 
Se entiende bajo esta denominación, la existencia de elementos, fenómenos, 
condiciones, circunstancias y acciones humanas, que encierran una capacidad 
potencial de producir lesiones o daños y cuya probabilidad de ocurrencia depende 
de la eliminación o control del elemento agresivo. 
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Forma farmacéutica 
Forma en la que se ofrece el producto farmacéutico. Corresponde a la mezcla de 
uno o más principios activos con o sin excipientes que presentan características 
físicas para su adecuada dosificación, conservación, administración y 
biodisponibilidad. 
 
Grado de control  
Son las medidas de prevención y control que la empresa ha puesto en práctica 
bien sea en la fuente, en el medio o en el receptor o trabajador. Del grado de 
control depende la probabilidad de ocurrencia del evento.  
 
Grado de riesgo (peligrosidad)  
Es un dato cuantitativo obtenido para cada factor de riesgo detectado, que permite 
determinar y comparar la potencialidad de daño de un factor de riesgo frente a los 
demás. 
 
Historial de pérdida 
Gravedad, magnitud y frecuencia de las pérdidas ocasionadas por accidentes que 
hayan ocurrido anteriormente. 
 
Identificación de peligro 
Proceso para reconocer si existe un peligro y definir sus características. 
 
Incidente de trabajo 
Son los eventos anormales que se presentan en una actividad laboral y que 
conllevan un riesgo potencial de lesiones o daños materiales. Cuando este tipo de 
incidente tiene un alto potencial de lesiones es necesario investigar las 
condiciones peligrosas o intervenir los comportamientos inseguros. 
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Inspección planeada 
 
Recorrido sistemático por un área, esto es con una periodicidad, instrumentos y 
responsables determinados previamente a su realización, durante el cual se 
pretende identificar condiciones subestándar. 
 
Inspecciones planeadas informales 
Inspecciones planeadas realizadas en forma no sistemática. En ellas se incluyen 
los reportes de condiciones subestándar, emitidos por los trabajadores hacia sus 
jefes inmediatos o por los supervisores durante su trabajo diario. 
 
Investigación de accidentes 
Analizar en forma técnica y profunda el desarrollo de los acontecimientos que 
llevaron a producir el accidente. Lo importante de la investigación de accidentes, 
que la hace completa y productiva, es que se realice de forma inmediata arrojando 
un informe escrito, contemplando aspectos como entrevistas a los accidentados y 
a los testigos oculares si los hay, la observación de las condiciones ambientales y 
la versión del jefe inmediato. 
 
Línea 
Cada una de las divisiones de un lugar de trabajo donde se realizan operaciones 
de iguales características, debidamente separadas e identificadas para evitar 
errores y confusiones en las tareas allí desempeñadas. 
 
Lugar de trabajo 
Espacio físico en el que se realizan actividades relacionadas con el trabajo, bajo el 
control de la organización. 
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Materia prima 
Toda sustancia de calidad definida empleada en la fabricación de un producto 
farmacéutico, excluyendo los materiales para envasado. 
 
Material de empaque 
Son todos los materiales utilizados en el empaque de un producto farmacéutico, 
tales como plegadizas, etiquetas, corrugadas y particiones entre otros; al no estar 
en contacto directo con el producto se consideran materiales secundarios. 
 
Material de envase 
Son todos los materiales utilizados en el envasado del producto farmacéutico tales 
como foil (Aluminio), PVC, PVDC, frascos, tapas; al estar en contacto directo con 
el producto son denominados materiales primarios. 
 
Medicamento 
Es aquel preparado farmacéutico obtenido a partir de principios activos, con o sin 
sustancias auxiliares, presentado bajo forma farmacéutica, que se utiliza para la 
prevención, alivio, diagnóstico, tratamiento, curación o rehabilitación de la 
enfermedad. 
 
Medida(s) de control 
Medidas implementadas con el fin de minimizar la ocurrencia de incidentes. 
 
Monitoreo biológico 
Evaluación periódica de muestras biológicas (Ejemplo sangre, orina heces, 
cabellos, leche materna, entre otros) tomadas a los trabajadores, con el fin de 
hacer seguimiento a la exposición a sustancias químicas, a sus metabolitos o a los 
efectos que éstas producen en los trabajadores. 
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Muestra 
Número estadísticamente representativo de unidades extraídas de un lote, de las 
que se obtiene la información necesaria para evaluar una o más características de 
ese lote o de su proceso de fabricación. 
 
Nivel de consecuencia (NC) 
Medida de la severidad de las consecuencias. 
 
Nivel de deficiencia (ND) 
Magnitud de la relación esperable entre (1) el conjunto de peligros detectados y su 
relación causal directa con posibles incidentes y (2), con la eficacia de las medidas 
preventivas existentes en un lugar de trabajo. 
 
Nivel de exposición (NE) 
Situación de exposición a un peligro que se presenta en un tiempo determinado 
durante la jornada laboral. 
 
Nivel de probabilidad (NP) 
Producto del nivel de deficiencia por el nivel de exposición. 
 
Nivel de riesgo 
Magnitud de un riesgo resultante del producto del nivel de probabilidad por el nivel 
de consecuencia. 
 
Partes interesadas 
Persona o grupo dentro o fuera del lugar de trabajo involucrado o afectado por el 
desempeño de seguridad y salud ocupacional de una organización. 
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Panorama de factores de riesgo 
Es una estrategia metodológica que permite recopilar y analizar en forma 
sistemática y organizada los datos relacionados con la identificación, localización, 
valoración y priorización de los factores de riesgo existentes en un contexto 
laboral, con el fin de planificar las medidas de prevención y control más 
convenientes y adecuados. 
 
Peligro 
Es una fuente, situación o acto con potencial de daño en términos de lesión o 
enfermedad, daño a la propiedad, al ambiente de trabajo o una combinación de 
estos. 
 
Pérdidas 
Toda lesión personal o daño ocasionado a la propiedad, al ambiente o al proceso. 
 
Personal expuesto 
Número de personas que están en contacto con peligros. 
 
Prevención de riesgos 
Son las acciones tendientes a disminuir las posibilidades de ocurrencia de un 
riesgo profesional a partir de la preservación de la salud de los miembros de la 
empresa. 
 
Potencial de pérdida 
Gravedad, magnitud y frecuencia de las pérdidas que pueden ocasionar un 
accidente. 
 
Principio activo 
Sustancia o compuesto a utilizar en la fabricación de un producto farmacéutico 
como compuesto farmacológico activo. 
49 
 
Probabilidad 
Grado de posibilidad de que ocurra un evento no deseado y pueda producir 
consecuencias. 
 
Procedimiento 
Descripción paso a paso sobre como proceder desde el comienzo hasta el final, 
para realizar correctamente una tarea. 
 
Proceso 
Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactúan, las cuales 
transforman elementos de entrada en resultados. 
 
Registro 
Documentos que presentan resultados obtenidos o proporcionan evidencia de 
actividades desempeñadas. 
 
Reincidente 
Trabajador que presenta dos o más accidentes de trabajo en un período de 
tiempo, el cual usualmente es de un año. 
 
Riesgo 
La probabilidad de que un evento ocurrirá. El abarca una variedad de medidas de 
probabilidad de un resultado generalmente no favorable Número esperado de 
pérdidas humanas, personas heridas, propiedad dañada e interrupción de 
actividades económicas debido a fenómenos naturales particulares y por 
consiguiente, el producto de riesgos específicos y elementos de riesgo.  
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Riesgo aceptable 
Riesgo que ha sido reducido a un nivel que la organización puede tolerar, respecto 
a sus obligaciones legales y su propia política en seguridad y salud ocupacional 
(NTC-OHSAS 18001). 
 
Sanitización 
Procedimiento mediante el cual se disminuye la población microbiana a niveles no 
peligrosos por medio de la acción de un agente químico o físico sobre una 
superficie inerte. 
 
Sistema de apoyo crítico 
Conjunto de dispositivos y materiales indispensables para la elaboración de 
productos que por su alta demanda son producidos continuamente, bien sea por 
fuera de la planta por parte de las empresas de servicios públicos como el caso 
del agua potable y la energía eléctrica, o internamente como el suministro y 
extracción de aire. 
 
Tarea 
Operaciones o etapas que componen un proceso productivo. 
 
Tabletas 
Preparado solido que se obtiene por compresión, contiene el activo y los 
excipientes; cuando es necesario están cubiertas de una película que no modifica 
su forma original. 
 
Valoración de los riesgos 
Proceso de evaluar los riesgos que surgen de unos peligros, teniendo en cuenta la 
suficiencia de los controles existentes y de decidir si los riesgos son aceptables o 
no. 
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VLP “Valores límite permisible” 
Son valores definidos por la American Conference of Govemmental Hygienists 
(ACGIH). El VLP se define como la concentración de un contaminante químico en 
el aire, por debajo del cual se espera que la mayoría de los trabajadores puedan 
estar expuestos repetidamente, día tras día, sin sufrir efecto adverso a la salud. En 
Colombia, los niveles máximos permisibles se fijan de acuerdo con la tabla de 
Threshold Limit Values (TLV), establecida por la American Conference of 
Governmental Hygienists (ACGIH), a menos que sean fijados por alguna autoridad 
nacional competente (Resolución 2400 de 1979 del Ministerio del Trabajo y 
Seguridad Social, art. 154). 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
 
2.1 DESCRIPCION DE SYNTOFARMA S.A. 
 
2.1.1 Descripción de la empresa 
 
Syntofarma S.A. nace en el año 1993, como respuesta a las expectativas de la 
Industria Farmacéutica en la fabricación de Medicamentos Betalactamicos de alta 
calidad y confiabilidad, a través de la estricta aplicación de las Buenas Prácticas 
de Manufactura. 
 
Syntofarma S.A. ha dispuesto un organigrama que representa la estructura formal 
de la organización, mostrando las interrelaciones y jerarquías existentes dentro de 
ella. La alta Dirección está representada por: Gerentes y jefes de proceso; los 
demás cargos representan los niveles operativos y de compromiso ante la 
organización como lo son supervisores, analistas y auxiliares. El organigrama está 
dividido por procesos y/o áreas, los cuales desempeñan tareas similares o 
actividades relacionadas entre si.  
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Figura 2. Organigrama SYNTOFARMA S.A. 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Suministrada por SYNTOFARMA S.A.2012 
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2.1.2 Información general de Syntofarma S.A. 
 
Tabla 2. Información General de Syntofarma S.A. 
RAZÓN SOCIAL Syntofarma S.A. 
NIT 800.207.192-8 
DOMICILIO Calle 166 N° 19 B – 42 Toberín, Bogotá Colombia 
ACTIVIDAD 
Maquila de medicamentos betalactámicos en forma oral 
para uso humano. 
CENTRO DE 
TRABAJO 
Línea de tableteria de la planta productiva de penicilinas. 
N° DE 
TRABAJADORES 
TOTALES 
199 trabajadores. 
SECCIÓN 
PUESTO DE 
TRABAJO 
N° DE 
TRABAJADORES 
TURNOS 
PLANTA 
PRODUCTIVA 
PENICILINAS 
Dispensado 2 3 
Mezcla 1  3 
Gráneles  1  3 
Tableteria 1  3 
Pulverizado 1 3 
Encelofanado 3 3 
Blisteado 2 3 
Empaque Blíster TR  
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6 3 
Empaque Blíster LT  6 3 
Empaque Auxiliar 6 3 
ORGANIZACIÓN DE 
LA PREVENCIÓN 
(Delegados de la 
prevención, 
comités de 
seguridad y salud, 
formación e 
información de los 
trabajadores 
1) Comité Paritario de Salud Ocupacional COPASO: 
Gerente talento humano 
Jefe medio ambiente, salud y seguridad (MASS) 
Jefe unidad integral de calidad 
Jefe de producción 
Líder de equipos 
Facilitador de producción 
Programadora de producción 
Jefe de aseguramiento de calidad 
 
2) Brigada de emergencia 
Gerente talento humano 
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Jefe medio ambiente, salud y seguridad (MASS) 
Jefe de producción  
Facilitador de producción 
Facilitadora de documentación 
Auxiliar unidad integral de calidad 
Dos operarias de producción  
Auxiliar servicios generales 
Analista de validaciones 
Auxiliar medio ambiente, salud y seguridad (MASS) 
INSTALACIONES 
FIJAS 
(Calderas, grupos de 
presión, etc.) 
Ninguna 
MEDIOS 
MECÁNICOS DE 
TRANSPORTE Y 
MANUTENCIÓN 
-Bandas transportadoras 
-Gatos hidráulicos 
-Carritos para manipulación de cargas no superiores a 
200 Kg 
VEHÍCULOS DE LA 
EMPRESA 
 
JAC Modelo 2008 
Capacidad: 4.5 Toneladas 
Placa: SMN 577 
 
CONTRATOS DE 
MANTENIMIENTO 
-Macallister: Mantenimiento de montacargas 
-Juan Carlos Corredor y Mario Umaña: Infraestructura 
-Quasar: Mantenimientos eléctricos 
-PTC: Mantenimiento de elevadores 
-INDUJOL: Metalurgia 
MEDIOS DE 
EXTINCIÓN DE 
INCENDIOS Y 
EVACUACIÓN 
-Plan de emergencias Syntofarma S.A. 
-Señalización 
-6 Pulsadores de alarma sonora 
-19 Lámparas de emergencia 
-17 Extintores (Polvo químico seco) 
- 1 Extintor (Agua) 
- 5 Extintores (Solkaflam) 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.1.3 Estadísticas en seguridad industrial del sector farmacéutico y 
Syntofarma S.A. 
 
FASECOLDA “Federación de aseguradores colombianos”, cuenta con estadísticas 
de accidentalidad laboral. Tomaremos como referencia las cifras del año 2007 al 
2010, para la siguiente actividad económica: 3242301 (Empresas dedicadas a la 
fabricación de productos farmacéuticos, incluye solamente fabricación de algodón, 
gasas, vendas y similares, fabricación de productos farmacéuticos, 
medicamentos). 
 
 
TABLA DE ACCIDENTES DE TRABAJO FASECOLDA (2007-2010) 
 
Tabla 3. Estadísticas de Accidentes de Trabajo Fasecolda 
 
AÑO 
N° DE ACCIDENTES 
OCURRIDOS EN EL 
AÑO  
2007 1.265 
2008 1.385 
2009 1.591 
2010 1.477 
 
Fuente: Estadísticas Accidentes de Trabajo Fasecolda.2007-2010 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadísticas_del_ramofinal_-_fabianesta/riesgos_profesionales_-
_estadísticas_del_ramofinal_-_fabianesta.asp 
 
 
TABLA DE ESTADÍSTICAS DE SYNTOFARMA S.A. 
 
El área de MASS de Syntofarma S.A. cuenta con estadísticas de los accidentes 
laborales que se han presentado y los días de incapacidad generados desde años 
atrás, los cuales se presentan a continuación: 
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TABLA DE ACCIDENTES DE TRABAJO SYNTOFARMA S.A.  
(2007-2010) 
 
Tabla 4. Estadísticas de Accidentes de Trabajo Syntofarma S.A. 
 
AÑO 
N° DE ACCIDENTES POR 
AÑO 
DÍAS DE INCAPACIDAD 
2007 30 239 
2008 36 188 
2009 24 90 
2010 24 153 
 
Fuente: Estadísticas sumnistradas por Syntofarma S.A. 2007-2010 
 
 
2.1.3.1 Análisis de las estadísticas: 
 
- Para el año 2007, los accidentes ocurridos en Syntofarma S.A. representaron 
el 2.37 % de los accidentes ocurridos en el sector. 
- Para el año 2008, los accidentes ocurridos en Syntofarma S.A. representaron 
el 2.59 % de los accidentes ocurridos en el sector. 
- Para el año 2009, los accidentes ocurridos en Syntofarma S.A. representaron 
el 1.5% de los accidentes ocurridos en el sector. 
- Para el año 2010, los accidentes ocurridos en Syntofarma S.A. representaron 
el 1.62% de los accidentes ocurridos en el sector. 
 
Durante estos cuatro años el porcentaje de representación de Syntofarma S.A. en 
la accidentalidad laboral del sector farmacéutico ha sido considerable. Aunque 
cuantitativamente se puede presumir que es un porcentaje bajo, la criticidad radica 
en el número de días de incapacidad que han generado estos accidentes en 
Syntofarma S.A.; en el año 2007 se presentó un promedio de 7,9 días de 
incapacidad por accidente de trabajo, en el 2008 5,2 días, en el 2009 3,75 días y 
por último en el año 2010 la cifra de 6,3 días. 
 
Por el número de días de incapacidad generados se deduce que la severidad de 
algunos de estos accidentes en la salud de los trabajadores ha sido 
representativa. El reto para la organización es disminuir no solo los índices de 
accidentalidad sino también apuntar a la eliminación de condiciones subestándar 
que se puedan materializar en riesgos para la salud de los trabajadores.  
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2.2 PROCESO PRODUCTIVO DE TABLETAS EN LA PLANTA DE PENICILINAS 
SYNTOFARMA S.A. 
 
2.2.1 Descripción del proceso productivo 
 
Figura 3. Proceso productivo de tabletas en planta de penicilinas SYNTOFARMA S.A. 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012. 
 
El proceso productivo inicia una vez se recibe un pedido u orden de compra del 
cliente. El trabajo relacionado con cualquier producto se divide en partes u 
operaciones, cada operación debe estar totalmente finalizada antes de iniciar la 
siguiente. 
 
El jefe de logística recibe la orden de compra, ingresa el pedido del cliente al 
sistema (MAX), y genera una orden de venta para el servicio solicitado, corre el 
MRP para planificar una orden de granel y una orden de empaque. El sistema 
genera estas órdenes y los requerimientos de materiales y de este modo realizar 
las compras necesarias o solicitarlos al cliente en caso de que sea él quien 
suministre los materiales. 
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El área de logística realiza la planeación junto con el área de producción 
determinando la secuencia de las operaciones, la carga de las máquinas, los 
métodos de trabajo, la asignación de personal para cada una de las áreas y la 
programación de los turnos de trabajo. Una vez definida la planeación se liberan 
las órdenes y se asigna el número de lote. 
 
La materia prima (Activos y excipientes) y los materiales de envase y empaque 
son recibidos para ser analizados y aprobados por UNIC “Unidad integral de 
calidad”. La materia prima es pesada y dispensada de acuerdo a lo dispuesto en el 
instructivo de manufactura y luego es enviada al área de mezclado; el objetivo del 
mezclado es lograr homogeneidad entre los materiales a mezclar de manera que 
al muestrear una porción del polvo en forma aleatoria, esta contenga todos los 
componentes en la misma proporción que la mezcla total; los equipos que se 
utilizan para este proceso se basan en el mecanismo de volcamiento del material 
causado por la rotación del recipiente y fuerza de la gravedad. 
 
El producto se pesa para estandarizar y se deposita en unos troqueles o punzones 
utilizando unas pistolas que funcionan por compresión directa. Se toman nuestras 
para analizar friabilidad, desintegración, disolución, y porcentaje de dureza. 
 
De acuerdo a los requerimientos del cliente las tabletas pueden envasarse en 
blister o sobres a través de los procesos de blisteado o encelofanado 
respectivamente; el blisteado consiste en depositar las tabletas en unos estuches 
especiales compuestos de plásticos (PVC/PVDC) con recubrimiento de aluminio; 
el encelofanado es un proceso de envase primario de tabletas, mediante el cual se 
unen dos capas de alufoil para crear una barrera impermeable y resistente a la luz. 
 
La unidad integral de calidad “UNIC”, se encarga de hacer análisis al producto 
terminado, con lo cual busca verificar el cumplimiento de los requisitos y los 
estándares de producción establecidos. Para lograr este objetivo el laboratorio 
cuenta con una serie de procedimientos, instructivos, técnicas analíticas y 
métodos de inspección. 
 
Finalmente el producto es empacado, embalado y dispuesto en la bodega de 
almacenamiento, listo para su transporte y entrega oportuna al cliente. 
 
La gerencia técnica, aseguramiento de calidad y la unidad integral de calidad 
UNIC, dan soporte al proceso productivo a través de la verificación, controles y 
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liberación del producto, mediante la recepción de documentos técnicos y requisitos 
del cliente, los cuales son comunicados a los responsables de cada proceso. 
 
Las especificaciones de la calidad y demás requisitos de cada uno de los 
productos se encuentran evidenciados en los registros de especificaciones de 
producto terminado. Adicionalmente se mantienen instructivos de manufactura que 
describen el proceso a seguir paso a paso para la elaboración de cada uno de los 
diferentes productos que produce la organización. 
 
Para el control de la producción es requisito legal el cumplimiento de la normativa 
de Buenas Prácticas de Manufactura vigentes, para lo cual se han definido e 
implementado instructivos y procedimientos generales, con el objeto de obtener 
productos que reúnan las condiciones de calidad exigidas según requisitos 
internos, del cliente y legales. 
 
 
 
2.3 DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DE 
SYNTOFARMA S.A. 
 
2.3.1 Metodología de trabajo para la realización del diagnostico  
 
Para la realización del diagnóstico de las condiciones de seguridad industrial de la 
línea de tableteria de la planta de penicilinas de Syntofarma S.A. se utilizó la 
siguiente metodología de trabajo: 
 
-Realización de recorrido de las instalaciones con el fin de conocer el proceso 
productivo de la organización. 
 
-Reconocimiento de cada uno de los puestos de trabajo identificando personal, 
tareas realizadas, duración y frecuencia de las tareas, maquinaria y equipos 
utilizados, herramientas manuales y eléctricas, materiales manejados, medios 
mecánicos de carga y las sustancias y productos químicos empleados. Así mismo 
evaluar que medidas preventivas existen, los elementos de protección personal 
utilizados y si los trabajadores se encuentran informados y/o formados respecto a 
los riesgos específicos.  
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-Identificación de todas las circunstancias físicas (Condiciones inseguras y actos 
inseguros) que pudieran generar la probabilidad de que se presente un accidente, 
mediante la aplicación de la NTC 4114 Seguridad industrial. 
 
-Aplicación del Manual de procedimientos para verificar el cumplimiento de los 
estándares mínimos del programa de salud ocupacional de la empresa, 
herramienta validada por el Ministerio de Protección Social. Este manual establece 
una guía para verificar si los Programas de Salud ocupacional de la empresa, 
cumplen con los estándares mínimos y se definen los procedimientos básicos, así 
como los indicadores para evaluar la estructura, el proceso y los resultados del 
PSOE. 
 
2.3.2 Inventario y descripción de los puestos de trabajo 
 
Un trabajo preliminar indispensable para la evaluación de riesgos es la  
recolección de la información referente a las actividades del proceso productivo. 
 
Para cumplir este objetivo se realizó una inspección a los puestos de trabajo, 
tomando como referencia la NTC 4114 Inspecciones planeadas, teniendo en 
cuenta: 
 
- Descripción del proceso, actividades y tareas con su duración y frecuencia 
- Interacción con otros procesos, actividades y tareas 
- Número de trabajadores involucrados 
- Partes interesadas (Como visitantes, contratistas, público) 
- Procedimientos e instructivos de trabajo relacionados 
- Maquinaria, equipos y herramientas 
- Plan de mantenimiento 
- Manipulación de materiales 
- Sustancias utilizadas  o encontradas en el lugar de trabajo 
- Medidas de control establecidas 
- Sistemas de emergencia (Equipo de emergencia, rutas de evacuación, 
facilidades para la comunicación y apoyo externo en caso de emergencia). 
- Datos de monitoreo reactivo (Histórico de incidentes asociados con el 
trabajo que se está realizando, el equipo y sustancias empleadas). 
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A través de la aplicación de listas de chequeo se recopiló la información para los 
10 puestos de trabajo previamente definidos, la cual se encuentra abajo 
relacionada.  
 
Los materiales manejados (Activos, excipientes, sanitizantes, se relacionan en el 
Anexo 1 “Listado de activos, excipientes, sanitizantes y desinfectantes”). 
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2.3.2.1 Dispensado 
 
Tabla 5. Descripción puesto de trabajo: Dispensado. 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
 
Distribución de las materias primas y materiales con 
pesos específicos en bolsas independientes, de 
acuerdo a los requisitos de los instructivos de 
manufactura 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1.1. Limpieza y sanitización del área y elementos de 
trabajo (Recipientes, tambores, cucharas). 
1.2. Gestión administrativa de preparación de 
puesto de trabajo (Gestión documental, 
solicitudes de materias primas y materiales, 
diligenciamiento de formatos, controles de 
humedad relativa y temperatura, presión 
diferencial, verificación de la calibración de los 
equipos de pesaje, manejo de información de 
MAX). 
1.3. Recepción y traslado de materiales y materias 
primas desde la exclusa al área de dispensado. 
1.4. Pesaje de materias primas y materiales y 
distribución de las cargas en tambores. 
1.5. Traslado de materias primas y materiales 
dispensados al área de órdenes dispensadas y 
de saldos a la exclusa de bodega. 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias. 
Nº DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 2 Tarde: 2 Noche: 2 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
 Balanza 
 Báscula 
 Computadores 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Ninguno 
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MATERIALES 
MANEJADOS: 
Activos 
Excipientes 
Materiales de envase 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Todos los materiales los manipulan y cargan 
manualmente. 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Capacitación y pausas activas 
Identificación de cargas con sus pesos 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Guantes 
Tapabocas 
Caretas con filtro 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
Los trabajadores se encuentran informados y 
capacitados acerca de los riesgos que existen al 
manipular cargas pesadas. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
Figura 4. Operario Dispensado 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.2 Mezclas 
Tabla 6. Descripción puesto de trabajo: Mezclas. 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El mezclado es el proceso en el cual dos o más 
sólidos diferentes se homogenizan. La eficiencia del 
mezclado depende de las propiedades de los 
materiales a mezclar, del equipo utilizado y de sus 
condiciones de operación. El objetivo del mezclado  
es lograr homogeneidad entre los materiales a 
mezclar de manera que al muestrear una porción del 
polvo en forma aleatoria, esta contenga todos los 
componentes en la misma proporción que la mezcla 
total. 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Limpieza y sanitización del área, elementos de 
trabajo (Recipientes, tambores, cucharas) y del 
equipo. 
2) Gestión administrativa de preparación de puesto 
de trabajo (Gestión documental, solicitudes de 
materias primas dispensadas de acuerdo a la 
programación, diligenciamiento de formatos, 
controles de humedad relativa y temperatura, 
presión diferencial, verificación de la calibración de 
los equipos de pesaje). 
3) Traslado de tambores con materia prima desde el 
área de órdenes dispensadas al área de mezclas y 
de producto mezclado desde el área de mezclas al 
área de graneles. 
4) Tamizar las materias primas en una bolsa plástica 
y llevar el contenido al mezclador. 
5) Mezcla del producto según el tiempo establecido 
en las instrucciones de manufactura. 
6) Descarga del mezclador. 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
N° DE TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 1 Tarde: 1 Noche: 1 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Mezclador V 600 
Mezclador V 200 
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HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales 
Cortafríos 
Muestreador 
Cuchara 
Eléctricas 
Ninguna 
MATERIALES 
MANEJADOS 
Activos 
Excipientes 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Todos los materiales los manipulan y cargan 
manualmente. 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Capacitación 
Pausas activas 
Hojillas metálicas de seguridad en la superficie de la 
escalera de ambos mezcladores 
Identificación de cargas con sus pesos  
 
Mezclador V 600 
Tiene una llave de seguridad, si esta no es activada el 
mezclador no se enciende. 
 
Si el mezclador se encuentra en funcionamiento y la 
puerta del área se abre el mezclador se apaga de 
inmediato 
 
El interruptor donde se enciende la máquina se 
encuentra afuera del área. 
 
Mezclador V 200 
Cuenta con una esclusa de ingreso, la cual posee una 
foto celda que percibe el ingreso de cualquier 
persona, apagándolo de inmediato. 
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EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Tapa oídos 
Mascarillas 
Filtro para gases (Se utiliza cuando se realiza aseo al 
área) 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
El operario conoce los riesgos a los cuales se 
encuentra expuesto, por material particulado, 
levantamiento de cargas pesadas y disposiciones 
locativas del área. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
 
Figura 5. Mezclador V600 
 
  
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.3 Graneles 
Tabla 7. Descripción puesto de trabajo: Graneles 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El área de gráneles, es el espacio diseñado para el 
almacenamiento de tambores con mezcla (Producto en 
proceso). 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Preparación de los sanitizantes de acuerdo al 
cronograma establecido y distribución a todas las 
áreas de la planta 
2) Limpieza y sanitización del área de gráneles 
3) Gestión administrativa (Gestión documental,  
diligenciamiento de formatos, controles de 
humedad relativa y temperatura, presión diferencial, 
verificación de la calibración de los equipos de 
pesaje) 
4) Traslado de tambores con mezcla desde el área de 
mezclado al área de graneles y desde el área de 
graneles a las áreas de acuerdo a las necesidades 
del proceso productivo 
5) Ubicación de tambores con producto mezclado en 
las estibas del área de graneles 
6) Recepción de materiales de envase en la esclusa 
que comunica la planta a la bodega y transporte a 
las áreas 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
N° DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 1 Tarde: 1 Noche: 1 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Ninguno 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales: 
Llave con la cual el operario abre los tambores 
Eléctricas: 
Ninguna 
MATERIALES 
MANEJADO 
Producto mezclado 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Carrito de 200 Kg de carga máxima 
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CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Cada vez que se realiza el pesado de un tambor en la 
bascula. El peso promedio de los tambores es de 70 
Kg. 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Identificacion de cargas con sus pesos 
Señalizacion 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Careta con filtro 
Monogafas 
Guantes de caucho 
Guantes de tela 
Tapabocas 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
El operario conoce la forma adecuada para el 
levantamiento de cargas y es consciente del uso de la 
careta con filtros por riesgo de material particulado. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Figura 6. Área de graneles 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.4 Tableteria 
Tabla 8. Descripción puesto de trabajo: Tabletería 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El Tableteado (Compactado) consiste en una mezcla 
de polvos sometidos a presión por un punzón dentro 
de una matriz mediante una máquina (Tableteadora). 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Limpieza y sanitización del área y limpieza y 
lubricación del equipo 
2) Gestión administrativa (Gestión documental,  
diligenciamiento de formatos, controles de 
humedad relativa y temperatura, presión diferencial, 
verificación de la calibración de los equipos de 
pesaje). 
3) Realizar el montaje del equipo, punzones y 
matrices 
4) Recepcionar los tambores con mezcla y depositar 
con una cuchara la mezcla en la tolva de la 
tableteadora 
5) Iniciar el proceso de compresión ajustando el 
equipo, controlando peso, dureza y friabilidad 
6) Tomar muestras y realizar controles en proceso 
(Peso, dureza y friabilidad). 
7) Pesaje e identificación del producto 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
N° DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 1 Tarde: 1 Noche: 1 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Tableteadora Stokes 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales 
Llaves fijas 
Llaves brístol 
Eléctricas 
Ninguna 
MATERIALES 
MANEJADOS 
Producto mezclado  y tableteado  
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Ninguno 
71 
 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Producto mezclado del tambor a la tolva utilizando la 
cuchara. Peso aproximado 10 Kg. 
 
Tabletas de la canastilla al tambor con producto 
terminado. 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Procedimiento para la ejecución de la tarea 
Capacitación 
Pausas activas 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Tapa oídos 
Careta con filtro 
Tapabocas  
Gafas 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
El operario conoce los riesgos a los que se encuentra 
expuesto en el puesto de trabajo, y es consciente de la 
importancia del uso adecuado de los elementos de 
protección personal. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Figura 7. Tableteadora Stokes 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.5 Pulverizado 
 
Tabla 9. Descripción puesto de trabajo: Pulverizado 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El pulverizado es el proceso de reducción por medios 
mecánicos del tamaño de las partículas sólidas, 
aplicando fuerzas sobre las partículas. Para este 
proceso se utiliza el molino Fitz Mill. 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Limpieza y sanitización del área y del equipo. 
2) Instalar en la bajante del molino la malla 
seleccionada de acuerdo al tamaño que se desea 
obtener de las partículas. 
3) Ajustar la velocidad de la máquina teniendo en 
cuenta el producto a procesar y el juego de 
correas. 
4) Recepcionar tambores con tabletas defectuosas o 
mezcla sin tabletear y cargar el molino con el 
producto por medio de una cuchara de acero 
inoxidable o vasija de plástico. 
5) Facilitar el desplazamiento del material hacia las 
cuchillas si se requiere. 
6) Retirar el producto que queda en la bajante del 
molino.  
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
N° DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 1 Tarde: 1 Noche: 1 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Molino Fitz Mill 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales 
Cortafríos 
Eléctricas 
Ninguna 
MATERIALES 
MANEJADOS 
Tabletas defectuosas y mezcla sin tabletear 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Ninguno 
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CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Tabletas defectuosas o mezcla, peso aproximado 2 Kg 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Botón de apagado de la máquina 
Capacitación 
Pausas activas 
Identificación de cargas con sus pesos 
Zapatos de protección  
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Tapa oídos 
Careta 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
El operario conoce los riesgos a los que se encuentra 
expuesto en el área de trabajo y es consciente del uso 
permanente del tapa oídos por el ruido generado por la 
máquina. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
 
Figura 8. Molino Fitz Mill 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.6 Encelofanado 
 
Tabla 10. Descripción puesto de trabajo: Encelofanado 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El encelofanado es el proceso de envase primario de 
tabletas, mediante el cual se unen dos capas de alufoil 
para crear una barrera impermeable y resistente a la 
luz. 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Limpieza y sanitización del área y el equipo. 
2) Gestión administrativa (Gestión documental,  
diligenciamiento de formatos, controles de 
humedad relativa y temperatura, presión diferencial, 
verificación de la calibración de los equipos). 
3) Montaje y ajuste del equipo para iniciar el proceso y 
fijación del rollo de laminado en la máquina. 
4) Alimentación de tabletas a la máquina facilitando su 
desplazamiento. 
5) Realización de controles en proceso (Pruebas de 
sellado y hermeticidad). 
6) Revisión e inspección de sobres con producto y 
colocación en canastas. 
7) Pesaje del laminado sobrante del proceso 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 diarias 
N° DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 3 Tarde: 3 Noche: 3 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Encelofanadora Greatide 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales 
1 juego de llaves brístol 1,5 – 1.0 
1 llave mixta de 17 mm 
1 llave mixta de 13 mm 
1 llave mixta de 10 mm 
1 pinza punta G´´ 
1 martillo de goma negro 
1 Grata de bronce 
1 Cortafríos 6´´ 
Eléctricas 
Ninguna 
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MATERIALES 
MANEJADOS 
Tabletas de producto en proceso 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Durante el montaje y ajuste del equipo para iniciar el 
proceso y fijación del rollo de laminado en la máquina 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Capacitación 
Pausas activas 
Botón que apaga la máquina inmediatamente 
Procedimiento para la ejecución de la tarea 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Tapa oídos 
Tapabocas 
Guantes 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
Los operarios se encuentran informados acerca de los 
riesgos a los que se encuentran expuestos en el 
puesto de trabajo. 
 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
Figura 9. Encelofanadora Greatide 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.7 Blisteado 
 
Tabla 11. Descripción puesto de trabajo: Blisteado 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
El blisteado consiste en depositar las tabletas en unos 
estuches especiales compuestos de plásticos (PVC/ 
PVDC) con recubrimiento de aluminio. 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Limpieza y sanitización del área y del equipo. 
2) Gestión administrativa (Gestión documental,  
diligenciamiento de formatos, controles de 
humedad relativa y temperatura, presión 
diferencial, verificación de información regulatoria 
contra instructivos de manufactura). 
3) Montaje del codificado en la máquina y corte de un 
testigo para verificación. 
4) Montaje del rollo de PVC o PVDC y aluminio según 
orden de producción y especificaciones del cliente.  
5) Alimentar manualmente las tabletas en los Blister. 
6) Realización de controles en proceso (Pruebas de 
hermeticidad). 
7) Pesaje del aluminio, el PVC O PVDC, producto de 
rechazo, retal y desperdicio y entrega a bodega. 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8, 10 o 12 horas diarias 
N° DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 1 Tarde: 1 Noche: 1 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Blisteadora TR 100 
Blisteadora TR 100 LT 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales: 
1 juego de llaves brístol 1,5 – 1.0 
1 llave mixta de 17 mm 
1 llave mixta de 13 mm 
1 llave mixta de 10 mm 
1 llave mixta de 8 mm 
1 pinza punta G´´ 
1 martillo de goma negro 
1 Grata de bronce 
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1 Cortafríos 6´´ 
Eléctricas: 
Ninguna 
MATERIALES 
MANEJADOS 
- PVC / PVDC : Rollo de 10 a 16 Kilos 
- Aluminio: Rollo por 10 Kilos 
- Tabletas 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
- PVC / PVDC : Rollo de 10 a 16 Kilos 
- Aluminio: Rollo por 10 Kilos 
- Tabletas. 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
 
Las compuertas de las blisteadoras tienen alarmas de 
seguridad. Cuando se abre alguna y la máquina se 
encuentra en funcionamiento, esta de inmediato se 
apaga.  
 
Los acrílicos de la máquina impiden el contacto del 
operario con las planchas donde se forman los blíster. 
 
Si la máquina se bloquea, el operario tiene la 
instrucción de reiniciarla por medio de un botón de 
emergencia. 
 
La Blíster TR 100 cuenta con un sensor que impide 
que la máquina se encienda cuando se le está 
realizando algún tipo de mantenimiento. 
 
Es importante fijar en la Blister TR 100 un acrílico en 
esta zona, para disminuir el riesgo de que el operario 
introduzca su mano en esta parte de la máquina: 
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Figura 10. Blister TR 100 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
La blisteadora TR 100 LT si cuenta con el acrílico tal y 
como se muestra en la imagen: 
 
Figura 11. Blister LT 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
 
 
- Tapa oídos de copa 
- Guantes 
- Tapabocas 
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ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
Los operarios se encuentran informados acerca de los 
riesgos a los que se encuentran expuestos en su área 
de trabajo. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
 
Figura 12. Blisteado 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.8 Empaque Auxiliar 
 
Tabla 12. Descripción puesto de trabajo: Empaque Auxiliar 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
En esta etapa del proceso se embalan los sobres con 
producto de acuerdo a las especificaciones del cliente, 
ya sea en estuches o directamente en corrugados.  
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Revisión del codificado de los productos y de que los 
sobres no tengan faltantes 
2) Alimentación manual de los sobres en las plegadizas 
o en los corrugados de acuerdo a las 
especificaciones 
3) Disposición del producto en las estibas de acuerdo a 
especificaciones 
4) Traslado de la estiba desde la línea de empaque al 
corredor que comunica con el área de inspección de 
producto terminado 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
Nº DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 6 Tarde: 6 Noche: 6 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Corrugado con producto terminado  
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
MATERIALES 
MANEJADOS 
Corrugado con producto terminado 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Sanitizantes 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
-Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
-Capacitación 
-Pausas activas  
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS -Capacitación 
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PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
-Pausas Activas 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Ninguno 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
Los trabajadores conocen los riesgos a los que se 
encuentran expuestos en el puesto de trabajo 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
Figura 13. Empaque auxiliar 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012.  
 
Fuente: Las autoras. 2012.  
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2.3.2.9 Empaque Blister LT 
 
Tabla 13. Descripción puesto de trabajo: Empaque Blister LT 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
En esta etapa del proceso se embalan los blíster con 
producto de acuerdo a las especificaciones del cliente, 
ya sea en estuches o directamente en corrugados.  
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Recepción de los Blíster provenientes de la 
Blisteadora LT 
2) Revisión del Codificado de los productos o grafilado, 
que no se encuentren blíster con alveolos vacíos y 
que el aluminio no esté roto. 
3) Alimentación manual de  los blíster en las plegadizas 
o en los corrugados de acuerdo a las 
especificaciones 
4) Colocación de folletos en los estuches si lo 
especifica el instructivo de manufactura 
5) Disposición del producto en las estibas de acuerdo a 
especificaciones.  
6) Traslado de la estiba desde la línea de empaque a la 
esclusa que comunica a la bodega 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
Nº DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 6 Tarde: 6 Noche: 6 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Banda transportadora Blister LT 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales: 
1 Atril 
1 juego de llaves Bristol 1,5 – 1.0 
1 llave mixta de 17 mm 
1 llave mixta de 13 mm 
1 llave mixta de 10 mm 
1 llave mixta de 8 mm 
1 pinza punta G´´ 
1 martillo de goma negro 
1 grata de bronce 
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1 Cortafríos 6´´ 
Eléctricas: Detector de Metales  
MATERIALES 
MANEJADOS 
Corrugado con producto terminado  
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Gato hidráulico  
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES: Tipo, 
tamaño y peso 
Corrugado con producto terminado 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Gato hidráulico 
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
Capacitación 
Pausas activas  
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Ninguno 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
Los trabajadores conocen los riesgos a los cuales están 
expuestos como por ejemplo: Atrapamiento de dedos. 
IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Figura 14. Empaque Blister LT 
 
   Fuente: Las autoras. 2012 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.2.10 Empaque Blister TR100 
 
Tabla 14. Descripción puesto de trabajo: Empaque Blister TR100 
SECCIÓN, 
INSTALACIÓN O 
PROCESO 
En esta etapa del proceso se alimentan las plegadizas a 
la Estuchadora CAM, y simultáneamente se colocan en 
las mismas los blíster con producto y folletos si el 
instructivo de manufactura lo requiere. Finalmente los 
estuches son embalados en corrugados. 
DESCRIPCIÓN DE LAS 
TAREAS REALIZADAS 
1) Recepción de los Blister provenientes de la 
Blisteadora TR100 
2) Limpieza y sanitización de la Estuchadora CAM 
3) Revisión del codificado de los productos o grafilado, 
que no se encuentren blíster con alveolos vacíos y 
que el aluminio no esté roto. 
4) Fijación de los estuches en el almacén de la 
máquina 
5) Alimentación manual de folletos en los estuches 
6) Alimentación manual de los blíster a las plegadizas 
7) Recepción y embalaje del producto 
8) Disposición del producto en las estibas de acuerdo a 
especificaciones 
9) Traslado de la estiba desde la línea de empaque a la 
esclusa que comunica a la bodega 
DURACIÓN Y 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Turnos de 8 horas diarias 
Nº DE 
TRABAJADORES 
ASIGNADOS POR 
TURNO 
Mañana: 6 Tarde: 6 Noche: 6 
MÁQUINARIA Y 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Estuchadora Cam 
Banda transportadora de la Blister TR 100 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Manuales: 
1 atril 
1 juego de llaves Bristol 1,5 – 1.0 
1 llave mixta de 17 mm 
1 llave mixta de 13 mm 
1 llave mixta de 10 mm 
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1 llave mixta de 8 mm 
1 pinza punta G´´ 
1 martillo de goma negro 
1 grata de bronce 
1 cortafríos 6´´ 
Eléctricas: Detector de metales 
MATERIALES 
MANEJADOS 
Corrugado con producto terminado  
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Gato hidráulico  
Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES: Tipo, 
tamaño y peso 
Corrugado con producto terminado 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Sanitizantes 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
-La máquina tiene un botón de emergencia para detener 
la máquina 
-Los únicos operarios encargados del  alistamiento de  
Estuchadora CAM son el personal del área de 
mantenimiento 
-Acrílico protector 
-Demarcación de seguridad (Línea amarilla-negra) 
-Gato hidráulico 
-Carrito transportador con capacidad de 200 Kg 
-Capacitación 
-Pausas activas 
EPIS (Equipos de 
protección individual) 
Ninguno 
 
ESTÁN LOS 
TRABAJADORES, 
RESPECTO A SUS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS: 
- INFORMADOS 
- FORMADOS 
 
Los trabajadores conocen los riesgos a los cuales están 
expuestos en el uso de la estuchadora CAM y la 
recepción de producto desde la banda transportadora 
de la Blister TR 100. 
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IMÁGENES DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Figura 15. Empaque Blister TR 100 
 
 
   Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012  
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2.3.3 Evaluación de cumplimiento de los estándares mínimos del programa 
de salud ocupacional de Syntofarma S.A. 
 
Se aplicó el manual de procedimientos para verificar los estándares mínimos del 
programa de Salud Ocupacional de Syntofarma S.A.  
 
En este manual se establece una guía para verificar si el Programa de Salud 
Ocupacional de Empresa (PSOE) cumple con los estándares mínimos; así mismo 
se definen los procedimientos básicos e indicadores para evaluar la estructura, el 
proceso y los resultados del PSOE. 
 
Para esta verificación se realizaron inspecciones a las áreas, revisión de 
documentos y registros, entrevistas a los responsables, observación de los 
procesos, verificación y confrontación de datos. 
 
2.3.3.1 Estructura del programa de salud ocupacional de la empresa 
 
Tabla 15. Lista de chequeo para la evaluación del cumplimiento de los estándares mínimos 
del Programa de Salud Ocupacional de Syntofarma S.A. 
 
1. IDENTIFICACION Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA – CENTRO DE TRABAJO 
Estándar: La empresa tiene un Programa de Salud Ocupacional 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.1 
Hay un programa de Salud Ocupacional (PSOE) escrito, 
vigente para el año, y firmado por el representante Legal de 
la organización y por el responsable del propio programa 
X 
   
1.2 
El documento tiene la siguiente información de la empresa: 
NIT, dirección, teléfono y ciudad, representante legal, 
sucursales y número de empleados, actividad económica 
principal y clase de riesgo por cada sede. 
X 
   
1.3 
Todos los trabajadores dependientes o independientes, 
están afiliados al Sistema General de Seguridad Social 
Integral (SGSSI) 
X 
   
1.4 
La empresa paga, regularmente, los aportes a los sistemas 
de seguridad social 
X 
   
1.5. 
Si la empresa está clasificada en el grupo de las 
denominadas de "Alto riesgo", aporta al Sistema General 
de Pensiones, por los trabajadores expuestos a los factores 
de riesgo que originan que la cataloguen como tal, el mayor 
valor establecido. 
  
X 
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1.6. 
Si para la empresa laboran trabajadores vinculados con 
contratistas o con subcontratistas, o con otras modalidades, 
hay un procedimiento para verificar si ellos están afiliados 
al SGSSI (Salud, Régimen contributivo-, pensiones y 
riesgos profesionales), y si los contratistas pagan los 
aportes respectivos. 
 
X 
  
2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL 
Estándar: La empresa definió la política de salud ocupacional 
COD CRITERIO C NC NA NV 
2.1. 
En el PSOE está definida la Política de Salud Ocupacional 
de la organización. La política expresa el compromiso  de la 
alta dirección; compromete a todos los niveles de la 
empresa y define las líneas de acción. 
X 
   
2.2. 
La política está publicada y se hizo difusión de ella entre los 
trabajadores  
X 
  
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL (COPASO) – VIGIA OCUPACIONAL 
Estándar: La empresa conformó un Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO) 
o designó un vigía ocupacional según las normas.  
COD CRITERIO C NC NA NV 
3.1. 
Si la empresa tiene menos de diez (10) trabajadores 
designó el vigía ocupacional, registro su nombre ante el 
Ministerio de Protección Social, registro que están vigentes 
y le asignó el tiempo para esta labor. 
  
X 
 
3.2 
Si la empresa tiene (10) o más trabajadores el COPASO 
está compuesto, según la cantidad de aquellos, por un 
número igual de representantes del empleador y de los 
trabajadores, con sus suplentes, (Según lo dispuesto en la 
Resolución 2013/86) o en la norma que le adicione, 
modifique o sustituya), les asignó tiempo para que cumplan 
sus funciones y el registro de sus nombres, ante el 
Ministerio de la Protección Social, está vigente. 
X 
   
4. RECURSOS 
La empresa dispone de las personas y de los recursos físicos, económicos y 
tecnológicos necesarios para coordinar y desarrollar el Programa de Salud 
Ocupacional. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
4.1. 
La alta dirección designó un responsable del PSOE, quien 
tiene funciones específicas y tiempo definido para cumplir 
tal tarea. Dicho responsable depende directamente de la 
alta dirección. 
X 
   
4.2 
Si la empresa cuenta con cincuenta (50) trabajadores o 
menos, el responsable del PSOE es una persona que como 
mínimo, acredita una formación de por lo menos cincuenta 
(50) horas en salud ocupacional. 
 
  
X 
 
4.3 
Si la empresa tiene entre cincuenta y uno (51) y ciento 
cincuenta (150) trabajadores, el responsable del PSOE es 
una persona que acredita, como mínimo, formación como 
técnico o tecnólogo en salud ocupacional o en alguna de 
  
X 
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sus áreas. (En los sitios del país donde no hay recurso con 
ese perfil, el representante del PSOE puede ser un 
empleado con entrenamiento mínimo de trescientas - 300 - 
horas en salud ocupacional). 
4.4 
Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores, el responsable del PSOE es una persona que 
acredita, como mínimo formación profesional básica, de 
pregrado o postgrado, en salud ocupacional o en alguna de 
sus áreas. (En los sitios del país donde no hay recurso con 
este perfil, el representante del PSOE puede ser un 
empleado con entrenamiento mínimo de trescientas - 300-
horas en salud ocupacional) 
X 
   
4.5. 
Si la empresa tiene ciento cincuenta (150) trabajadores o 
menos, en el capítulo de recursos del PSOE se establece 
la partida de gastos necesaria para ejecutar las actividades 
del año, según los objetivos y metas prioritarias. 
  
X 
 
4.6. 
Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores, hay un presupuesto específico, organizado 
por capítulos de acuerdo con los riesgos, para ejecutar las 
actividades del año, según los objetivos y las metas 
prioritarias. 
 
X 
  
4.7 
Están definidos los criterios para evaluar la asistencia 
técnica y la asesoría prestada por la ARP, en función de las 
necesidades y requerimientos del PSOE 
X 
   
 
2.3.3.2 Desarrollo del programa de salud ocupacional (Proceso) 
 
5. DIAGNÓSTICO 
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de trabajo y están definidos los riesgos 
y peligros prioritarios 
COD CRITERIO C NC NA NV 
5.1 
En el texto del PSOE se identifican las máquinas y equipos 
que se utilizan, así como las materias primas, insumos, 
productos finales e intermedios, subproductos y material de 
desecho. Para todos los casos se identifican los elementos 
o las condiciones cancerígenas  o las sustancias altamente 
tóxicas. 
 
X 
  
5.2 
Está definido y escrito el método para identificar los 
peligros, para evaluar los riesgos laborales y para definir 
prioridades. 
X 
   
5.3 
El método aplicado para identificar y evaluar los riesgos y 
peligros incluye como mínimo, para el trabajo rutinario o no, 
y para cada puesto: Los factores de riesgo, el número de 
trabajadores expuestos, los tiempos de exposición, las 
consecuencias de ella, el grado de riesgo y el grado de 
peligrosidad y los controles existentes y los que se requiere 
implantar 
X 
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5.4. 
Hay un procedimiento escrito para que los trabajadores 
reporten las condiciones de trabajo peligrosas, que se 
aplica como parte del proceso para elaborar el diagnóstico 
de condiciones de trabajo. 
X 
   
5.5 
Están definidos los riesgos prioritarios relacionados con las 
condiciones de trabajo. 
X 
   
5.6. 
Si se emplean materiales o sustancias cancerígenas o 
altamente tóxicas reconocidas como tal, o se trabaja en 
condiciones de exposición al riesgo de que los trabajadores 
padezcan un cáncer, estas condiciones o sustancias son 
catalogadas como riesgo prioritario. 
 
X 
  
5.7. 
El diagnóstico de condiciones de trabajo se actualiza, como 
mínimo, una (1) vez al año y al hacerlo, se tienen en cuenta 
los cambios en: Condiciones de trabajo, actividad 
económica, procesos, maquinaria, en la sede, etc. 
X 
   
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de salud de los trabajadores y están 
definidas las prioridades. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
5.8 
Hay, como mínimo, la siguiente información actualizada, 
para el último año, sobre los trabajadores; edad sexo, 
escolaridad, estado civil, estrato socio-económico e ingreso 
mensual. 
X 
   
5.9 
Hay información actualizada, para el último año, sobre los 
resultados de los exámenes médico ocupacionales (De 
ingreso, periódicos y de retiro), incapacidades, ausentismo 
por causa médica, morbilidad y mortalidad de la población 
trabajadora en relación con la enfermedad común (General 
y específica), accidente de trabajo y enfermedad 
profesional (General y específica). 
X 
   
5.10 
Hay un procedimiento para que los trabajadores reporten 
su percepción sobre las condiciones de salud en relación 
con su trabajo, que se aplica como parte del proceso para 
elaborar el diagnóstico de las condiciones de salud. 
 
X 
  
5.11. 
Están definidas las prioridades relacionadas con el 
diagnóstico de las condiciones de salud de los 
trabajadores. 
    
5.12. 
Se establece la relación posible entre las condiciones de 
salud prioritarias y condiciones de trabajo. 
X 
   
6. PLANEACIÓN 
Estándar: Los objetivos y las netas de PSOE se establecen con base en las prioridades 
identificadas y hay un cronograma definido para llevar a cabo las actividades. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
6.1. 
Están definidos los objetivos y corresponden a las 
prioridades definidas mediante el diagnóstico de las 
condiciones de trabajo y de salud del PSOE y ellos son 
mensurables. 
X 
   
6.2. 
Las metas a corto plazo (Antes de seis -6- meses) se 
orientan a intervenir riesgos prioritarios.  
X 
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6.3. 
Para cada objetivo y para cada meta se determinan las 
acciones pertinentes y los responsables, y estos datos se 
reflejan en el cronograma de ejecución de las tareas 
 
X 
  
6.4. 
El COPASO, o el vigía, se conocen el cronograma y verifica 
si se cumple. 
X 
   
7. INTERVENCIÓN 
Estándar: Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir los puestos de 
trabajo prioritarios (Con grado de riesgo alto) en la fuente o en el medio, y hay 
mecanismos para garantizar que ellas se realicen. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.1. Están definidas las intervenciones de higiene industrial que 
se deben llevar a cabo en los puestos de trabajo con 
factores de riesgo prioritarios 
X  
  
7.2. La empresa verifica si las intervenciones de higiene 
industrial definidas se ejecutan según el cronograma 
establecido y si los mecanismos de control son eficaces. 
 X 
  
7.3. Hay normas preventivas escrita sobre higiene industrial, 
relativas a los puestos de trabajo prioritarios. 
 X 
  
7.4. La empresa verifica si los trabajadores cumplen las normas 
preventivas sobre higiene industrial. 
 X 
  
7.5. Hay un plan de medidas administrativas complementarias 
para el control de los riesgos de higiene industrial, que 
incluye, entre otros, la rotación de las personas o la 
disminución de las horas de exposición. 
 X 
  
7.6. Están definidas las intervenciones que se deben llevar a 
cabo en los puestos de trabajo con factores ergonómicos 
prioritarios.  
X  
  
7.7. La empresa verifica si las intervenciones de ergonomía 
definidas se ejecutan según el cronograma establecido. 
 X 
  
7.8. Hay normas preventivas escritas sobre ergonomía, relativas 
a los puestos de trabajo prioritarios. 
 X 
  
7.9. La empresa verifica si los trabajadores cumplen las normas 
preventivas sobre ergonomía. 
 X 
  
Estándar: Se formulan las acciones de seguridad industrial para intervenir los puestos de 
trabajo prioritarios (Con grado de peligrosidad alto y medio) en la fuente o en el medio, y 
hay mecanismos para garantizar que ellas se realicen. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.10. Están definidas las intervenciones de seguridad industrial 
que se deben llevar a cabo en los puestos de trabajo 
prioritarios. 
 
X 
   
7.11. La empresa verifica si las intervenciones de seguridad 
industrial definidas se ejecutan según el cronograma 
establecido y si los mecanismos de control son eficaces.  
  
X 
  
7.12. Hay normas preventivas escritas sobre seguridad industrial, 
relativas a los puestos de trabajo prioritarios. 
 X   
7.13. La empresa verifica si los trabajadores cumplen las normas 
preventivas sobre seguridad industrial. 
 X   
Estándar: Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que requieren, 
complementariamente, elementos de protección personal (EPP), reciben tales elementos. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.14.  Están identificados los puestos de trabajo que presentan     
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riesgos y que requieren, complementariamente, EPP 
indispensables. 
X 
7.15. Hay un procedimiento escrito para seleccionar los 
elementos de protección personal que se requieren en la 
empresa, el cual incluye los criterios técnicos que se deben 
aplicar para hacer la selección. 
X 
 
 
  
7.16. A cada trabajador que requiere protección complementaria, 
se le entregan los EPP y se le reponen cuando ello es 
necesario, gestión de la que se lleva un registro normal. 
X 
   
7.17. La empresa verifica si los trabajadores usan los EPP y el 
estado de ellos. 
X 
   
Estándar: La sede tiene las condiciones sanitarias básicas. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.18. 
En la sede hay: Suministro permanente de agua, servicios 
sanitarios y mecanismos para controlar los vectores y para 
disponer excretas y basuras.  
X    
7.19. 
Si la empresa tiene restaurantes y comedores industriales, 
tiene la licencia sanitaria expedida por la Secretaria de 
Salud Municipal y Distrital. 
  X  
7.20. Hay un procedimiento escrito para, según la actividad 
económica, garantizar que los residuos sólidos, líquidos o 
gaseosos que se producen, se eliminen de forma que no se 
ponga en riesgo a los trabajadores o a la comunidad.   
X    
7.21. 
El procedimiento para garantizar que los residuos sólidos, 
líquidos o gaseosos que se producen, se eliminen de forma 
que no se ponga en riesgo a los trabajadores o a la 
comunidad, se ejecute según lo dispuesto en él. 
X    
Estándar: La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades profesionales y los 
incidentes y accidentes que ocurren. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.22. Hay un procedimiento escrito para reportar, dentro de los 
dos (2) días hábiles siguientes al evento o a la detección, 
un accidente de trabajo o una enfermedad profesional. 
X 
 
 
  
7.23. El reporte del accidente de trabajo o de la enfermedad 
profesional que se detectó se hace en el formulario 
establecido y dentro de los dos (2) días hábiles siguientes 
al evento.  
 X   
7.24. Hay un procedimiento escrito para investigar los incidentes 
y los accidentes de trabajo. En el caso de los accidentes de 
trabajo o de las enfermedades profesionales mortales, el 
procedimiento obliga a que la alta gerencia sea notificada 
de los resultados de la investigación y asuma la 
responsabilidad de aplicar las medidas correctivas. 
 X   
7.25. La investigación de los accidentes y de los incidentes 
incluye el análisis de causalidad (Causas inmediatas y 
causas básicas). 
X    
7.26. Hay un procedimiento escrito para determinar, en caso de 
que se detecte o se diagnostique una enfermedad 
 X   
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profesional, las causas básicas de ella y la posibilidad de 
que se presenten nuevos casos. 
7.27. Como producto de la investigación de los accidentes y de 
los incidentes, así como de las enfermedades 
profesionales, se plantean acciones preventivas y 
correctivas específicas y se definen para ellas los 
responsables, los recursos y el cronograma respectivo. 
 X   
7.28. Hay un procedimiento escrito para verificar si se ejecutan 
acciones preventivas y correctivas que se plantean como 
resultado de la investigación de los accidentes y de los 
incidentes, y de las enfermedades profesionales. 
 X   
7.29. Hay un registro estadístico de los incidentes y de los 
accidentes, así como de las enfermedades profesionales 
que ocurren, y se analizan y difunden las conclusiones 
derivadas del estudio del mismo. 
 X   
7.30. El COPASO, o el vigía, evalúan los reportes de los 
accidentes y de las enfermedades, así como los resultados 
de las investigaciones y verifica si se ejecutan las acciones 
planteadas. 
 X   
Estándar: La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de seguridad industrial. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.31. Hay un plan escrito de inspecciones de seguridad industrial, 
que incluye la aplicación de listas de chequeo y la 
participación del COPASO en ellas. 
 
X 
  
7.32. Hay un registro de las inspecciones realizadas y los 
resultados de las mismas se hacen conocer de la alta 
gerencia de la empresa. 
 
X 
  
7.33. Hay un procedimiento para verificar si se ejecutan las 
acciones preventivas y correctivas que se plantearon luego 
de las inspecciones de seguridad. 
 
X 
  
Estándar: Hay y se ejecuta un plan para el mantenimiento de las instalaciones. De los 
equipos y de las herramientas de la empresa. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.34. Hay un plan de mantenimiento preventivo y correctivo de 
las instalaciones, de los equipos y de las herramientas. 
X 
   
7.35. Hay procedimientos detallados para hacer el mantenimiento 
de áreas y máquinas críticas, que incluyen el uso de 
sistemas de bloqueo o etiquetas. 
X 
   
Estándar: A todos los trabajadores se les practican los exámenes médicos 
ocupacionales, según los requisitos vigentes. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.36. Están definidas las actividades de medicina del trabajo que 
se deben llevar a cabo según las prioridades que se 
identificaron en el diagnóstico de condiciones de salud y de 
trabajo. 
X    
7.37. Hay un plan de pruebas específicas (Indicadores biológicos 
de exposición), elaborado según los riesgos de cada puesto 
de trabajo, que se deben practicar al trabajador durante los 
exámenes ocupacionales. En el plan se define la frecuencia 
de los exámenes periódicos según el comportamiento del 
factor de riesgo, las condiciones de trabajo, el estado de 
 X   
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salud del trabajador, las recomendaciones de los sistemas 
de vigilancia epidemiológica y la legislación vigente, así 
como la obligación del médico de notificar al trabajador los 
resultados de los exámenes. 
7.38. Un médico con formación en medicina del trabajo, en salud 
ocupacional o en administración de salud ocupacional, y 
con licencia en salud ocupacional, realiza el examen 
médico ocupacional. En los sitios del país donde no hay 
médicos con ese perfil, uno con registro profesional vigente 
realiza los exámenes. 
X    
7.39. Hay una norma que establece que la historia clínica de los 
trabajadores esta bajo la custodia exclusiva del médico que 
practica los exámenes ocupacionales, o del método de la 
empresa, y que, salvo razones contempladas en la ley, por 
ningún motivo se puede violar la confidencialidad de ella. 
X    
7.40. Si el diagnóstico así lo determina, hay un plan de 
inmunización para los trabajadores que se cumple según lo 
programado. 
 X   
7.41. Hay un procedimiento escrito para realizar la reubicación 
del trabajador, en caso de que no sea posible adecuar el 
puesto de trabajo a su condición  
 X   
7.42. Hay un programa para promover, entre los trabajadores, 
estilos de vida saludable; en el programa se estipulan los 
mecanismos para solicitar a las EPS, las ARP y las Cajas 
de Compensación Familiar, la participación en la ejecución 
del mismo.  
X    
7.43. Hay un procedimiento escrito para coordinar con la EPS, 
con la ARP y con el equipo de rehabilitación profesional, el 
reintegro precoz del trabajador con discapacidad, 
    
Estándar: Se formulan las acciones sobre los factores de riesgo psicosociales detectados 
en los puestos de trabajo prioritarios, y hay mecanismos para garantizar que ellas se 
realicen. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.44. Están definidas las intervenciones de psicología 
ocupacional que se deben llevar a cabo en los puestos de 
trabajo con factores de riesgo psicosocial prioritarios.  
 
X 
  
7.45. Hay normas preventivas escritas sobre riesgos psico-
sociales. 
 
X 
  
Estándar: La empresa tiene y desarrolla un Plan de Emergencias.  
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.46. Están identificados y evaluados los puntos vulnerables de 
la empresa (Análisis de vulnerabilidad). 
X 
   
7.47. Hay un  Plan de Emergencias que incluye los procesos, los 
simulacros y los recursos necesarios para manejar los 
riesgos que se identificaron en el análisis de vulnerabilidad, 
así como los procedimientos generales en caso de 
accidentes. 
X 
   
7.48. Hay brigadas de emergencia organizadas según las 
necesidades y el tamaño de la empresa (Primeros auxilios, 
contra incendios, evacuación). 
X 
   
7.49. Los integrantes de las brigadas reciben la capacitación 
necesaria para desempeñar su tarea. 
X 
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7.50. Las personas de la organización conocen el Plan de 
Emergencias y de Evacuación. 
X 
   
7.51. El Plan de Emergencias incluye planos de las instalaciones 
que identifican áreas y salidas de emergencia, así como la 
señalización debida. 
X 
   
7.52. Hay un programa de mantenimiento periódico de los 
equipos de detección y control de incendios, y el mismo se 
cumple según lo planteado. 
 
X 
   
7.53. Los recursos del Plan de Emergencias están disponibles 
para todas las jornadas. 
 
X 
   
Estándar: La empresa diseña y ejecuta un Plan de Capacitación que incluye la inducción, 
el entrenamiento y la comunicación del riesgo. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.54. Hay un Plan de Capacitación General escrito, que se basa 
en los riesgos prioritarios. 
  
X 
  
7.55. Todos los trabajadores reciben inducción o re inducción, 
según el caso, sobre el PSOE y sobre los riesgos 
inherentes a su puesto de trabajo, así como los efectos de 
ellos y la forma de controlarlos. 
 
X 
   
7.56. Se evalúa en forma trimestral, si se cumplen las actividades 
del plan de capacitación, y si con ellas se alcanza la 
cobertura definida. 
X 
   
 
2.3.3.3 Resultados del PSOE 
 
8. SEGUIMIENTO A LA GESTIÓN 
Estándar: La empresa mide, mediante indicadores específicos, la gestión y los resultados 
del PSOE. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
8.1. La empresa mide la progresión de la cobertura, con 
sistemas de control, de los puestos de trabajo con alto 
riesgo.  
  
X 
  
8.2. La empresa mide la progresión de la cobertura, con 
sistemas de control, de los trabajadores expuestos a alto 
riesgo. 
  
X 
  
8.3. La empresa mide la frecuencia de los accidentes. X    
8.4. La empresa mide la severidad de los accidentes. X    
8.5. La empresa mide la letalidad por accidentes de trabajo. X    
8.6. La empresa mide el índice de lesiones incapacitantes (ILI). X    
8.7. La empresa mide la incidencia de la enfermedad 
profesional. 
  
X 
  
8.8. La empresa mide la prevalencia de enfermedad profesional.  X   
8.9. La empresa mide la incidencia de enfermedad general.  X   
8.10. La empresa mide la prevalencia de enfermedad general.  X   
8.11. La empresa mide el ausentismo general. X    
8.12. La empresa evalúa la calidad de la asistencia técnica que le 
presta la ARP y difunde sus resultados. 
X    
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8.13. La alta gerencia revisa periódicamente los resultados de los 
indicadores del PSOE y define medidas para hacer los 
ajustes necesarios. 
 
X 
   
 
Fuente: Lista de chequeo manual de procedimientos para verificar los estándares mínimos del 
programa de Salud Ocupacional Ministerio de Proteccion Social Año 2010 
 
 
2.3.3.4 Análisis de resultados obtenidos en la evaluación  
 
De acuerdo a los resultados obtenidos de la evaluación del cumplimiento de los 
Estándares mínimos del Programa de Salud Ocupacional de Syntofarma S.A. a 
través de la aplicación de esta lista de chequeo, se determinó un porcentaje de 
cumplimiento para cada uno de los estándares que este mismo define de la 
siguiente manera: 
 
Ítems del estándar cumplidos por Syntofarma S.A. 
X 100%  
Ítems del estándar aplicables  a Syntofarma S.A. 
 
A continuación se presentan los resultados obtenidos por estándar 
 
ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL DE LA 
EMPRESA 
 
 IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA - CENTRO DE 
TRABAJO 
Estándar: La empresa tiene un programa de salud ocupacional (PSOE) 
Gráfica 1: Programa de Salud Ocupacional 
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Fuente: Las autoras. 2012 
Syntofarma S.A. no se encuentra clasificada como una empresa de alto riesgo, por 
tal motivo no aplica la evaluación del Ítem 1.5. 
Para este estándar Syntofarma S.A. cuenta con un 80 % de cumplimiento. 
La compañía cuenta con un Programa de Salud Ocupacional; su última 
actualización se realizó el 10 de Noviembre de 2011. En este se encuentran 
claramente identificadas la actividad económica de la organización, las materias e 
insumos utilizados en el proceso productivo y los equipos. No se hace referencia 
de una forma específica a los procesos y productos o servicios ofrecidos por la 
empresa. 
Los objetivos de este programa son medibles y viables, y se encuentran 
claramente formulados. Además contiene información referente a la distribución 
del personal por formas de contratación, por centros y áreas de trabajo, por sexo y 
horarios de trabajo.  
No se identifican dentro del documento los recursos disponibles para el desarrollo 
de las actividades del programa de Salud Ocupacional. 
 
 POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL 
 
Estándar: La empresa definió la política de Salud Ocupacional. 
 
Gráfica 2: Definición política de salud ocupacional 
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Fuente: Las autoras. 2012 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 50%. 
Dentro del programa de Salud Ocupacional de la compañía se enuncia la Política 
de Salud Ocupacional. En esta no se involucra a la alta dirección ni a todos sus 
niveles. Aunque la  política se encuentra incluida dentro de dicho documento, no 
está disponible y visible a todo el personal. Así mismo su difusión es parcial. 
La política de salud ocupacional no define la cobertura a todos los centros de 
trabajos, ni contempla las exigencias de salud ocupacional a contratistas y 
proveedores. 
El Representante legal de la organización ha firmado el Programa de Salud 
Ocupacional, más no la Política como un documento independiente publicado y 
divulgado entre los miembros de la organización. 
 
 COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL (COPASO) – VIGIA 
OCUPACIONAL 
 
Estándar: La empresa conformó un Comité Paritario de Salud Ocupacional 
(COPASO) o designó un vigía ocupacional según las normas. 
 
Gráfica 3: Conformación COPASO 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 100%. 
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La constitución del Comité Paritario de salud ocupacional de Syntofarma S.A. da 
un cumplimiento del 100% a este estándar. 
La resolución 2013 de 1986 en el artículo 2 establece: Cada Comité de Medicina, 
Higiene y Seguridad Industrial estará compuesto por un número igual de 
representantes del empleador y de los trabajadores, con sus respectivos 
suplentes, así: 
Tabla 16. Composición Comité de Medicina, Higiene y Seguridad Industrial 
 
De 10 a 49 trabajadores Un representante por cada una de las partes. 
De 50 a 499 trabajadores Dos representantes por cada una de las partes 
De 500 a 999 trabajadores Tres representantes por cada una de las partes 
De 1000 o más trabajadores Cuatro representantes por cada una de las partes. 
 
Fuente: Resolución 2013 de 1986. 
 
En el caso de Syntofarma S.A. para un número de 199 trabajadores, el COPASO 
lo conforman 8 personas. 
 
 
 RECURSOS 
 
Estándar: La empresa dispone de las personas y de los recursos físicos, 
económicos y tecnológicos necesarios para coordinar y desarrollar el Programa de 
Salud Ocupacional. 
 
Gráfica 4: Recursos  para coordinación y desarrollo del programa en salud ocupacional 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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No aplican en esta evaluación los numerales 4.2, 4.3 y 4.5 teniendo en cuenta que 
Syntofarma S.A. tiene más de 150 trabajadores. 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 75%. 
El responsable del Programa de Salud Ocupacional se encuentra designado y 
depende directamente de la alta gerencia; así mismo cumple con la capacitación 
exigida. 
No hay un capítulo dentro del documento pertinente a la asignación de recursos 
financieros para la ejecución de las actividades prioritarias del Programa de Salud 
Ocupacional. 
 
DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL (PROCESO) 
 
 DIAGNÓSTICO 
 
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de trabajo y están definidos los 
riesgos y los peligros prioritarios. 
 
Gráfica 5: Diagnóstico de condiciones de trabajo y peligros prioritarios  
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 72%. 
 
La metodología empleada para la identificación de peligros, evaluación de riesgos 
laborales y definición de prioridades trabajada hasta el momento en Syntofarma 
S.A., corresponde a la manejada por la ARP SURA. La última actualización se 
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realizó en Junio de 2011 detallando para cada puesto de trabajo el número de 
trabajadores expuestos, los tiempos de exposición, las consecuencias de ella, el 
grado de riesgo, el grado de peligrosidad, los controles existentes y los que se 
requiere implantar. 
Se cuenta con un procedimiento denominado “Manejo de accidentes de trabajo y 
eventos de MASS” para que los trabajadores reporten las condiciones de trabajo 
peligrosas. 
Existe un listado de máquinas y equipos, y otro que relaciona áreas, el nombre de 
las materias primas, productos intermedios o finales; esta última no está 
actualizada ni tampoco incluye subproductos y desechos. Se tiene 
conceptualizada la toxicidad y las medidas para evitar sus efectos nocivos de 
manera parcial.  
No se dispone de las hojas de seguridad de todas las sustancias y productos 
químicos utilizados y no hay un programa de divulgación y entrenamiento sobre 
las mismas. 
 
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de salud de los trabajadores y 
están definidas las prioridades. 
Gráfica 6: Diagnóstico condiciones de salud 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 80%. 
 
Dentro del programa de salud ocupacional se menciona información básica acerca 
de los trabajadores. Hay información confidencial custodiada por Talento Humano. 
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Se llevan estadísticas de morbilidad y ausentismo de forma muy global. No son 
específicas de tal forma que permitan identificar la causa raíz y establecer los 
planes de acción para mejorar las condiciones de salud de los trabajadores.   
No hay un procedimiento ni un formato, por medio del cual los trabajadores 
informen acerca de su percepción sobre las condiciones de salud en relación con 
su trabajo, que permita a su vez contar con información base para elaborar el 
diagnóstico de las condiciones de salud.  
 
 
 PLANEACIÓN 
 
Estándar: Los objetivos y las metas de PSOE se establecen con base en las 
prioridades identificadas, y hay un cronograma definido para llevar a cabo las 
actividades. 
Gráfica 7: Planeación PSOE 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 50 %. 
Los objetivos del programa de salud ocupacional son claros y apuntan hacia 
prioridades respecto a las condiciones de trabajo y de salud. 
No hay una matriz que indique la meta para cada objetivo del Programa de Salud 
Ocupacional, las actividades para el cumplimiento de los objetivos y los 
responsables de su desarrollo. 
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 INTERVENCIÓN 
 
Estándar: Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir los 
puestos de trabajo prioritarios (Con grado de riesgo alto) en la fuente o en el 
medio, y hay mecanismos para garantizar que ellas se realicen. 
 
Gráfica 8: Acciones de Higiene Industrial 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar el cumplimiento es del 22%. 
 
Para los puestos de trabajo con factores de riesgo prioritarios en cuanto a higiene 
industrial se tienen formuladas medidas preventivas orientadas principalmente al 
uso de elementos de protección personal. No hay un cronograma con 
intervenciones en higiene industrial para los diferentes puestos de trabajo. 
 
No hay normas preventivas documentadas sobre higiene industrial relativas a los 
puestos de trabajo prioritarios, y por consiguiente no hay registros que demuestren 
si los trabajadores cumplen con las normas y disposiciones preventivas sobre 
higiene industrial. 
 
Aunque se rota el personal de puestos de trabajo para disminuir los tiempos de 
exposición, esto no se encuentra documentado como un plan de medidas 
administrativas complementarias. 
 
Para los puestos de trabajo con factores de riesgo ergonómicos prioritarios, se 
tienen formuladas recomendaciones de acuerdo al diagnóstico de la identificación 
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de peligros y evaluación de riesgos. No hay un programa sustentado en un 
cronograma de trabajo con actividades concretas y programadas que demuestren 
intervención para este tipo de riesgos. 
A través de la ARP, en algunos años se han realizado mediciones de las 
condiciones ambientales para los siguientes aspectos:   
- Evaluación ambiental de niveles de iluminación en Agosto de 2010.  
- Evaluación de niveles de presión sonora en Junio de 2008.  
- Evaluación de los niveles de ruido en Diciembre de 2005  
 
Estándar: Se formulan las acciones de seguridad industrial para intervenir los 
puestos de trabajo prioritarios (Con grado de peligrosidad alto y medio) en la 
fuente o en el medio, y hay mecanismos para garantizar que ellos se realicen. 
 
Gráfica 9: Acciones de seguridad industrial 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 25%. 
Para los puestos de trabajo con factores de riesgo prioritarios en cuanto a 
seguridad industrial se han formulado recomendaciones o intervenciones como 
asociadas a:  
 
- Demarcación de áreas 
- Señalización 
- Dotación de elementos de protección personal  
- Documentación de procedimientos de trabajo seguro 
- Mantenimientos preventivos 
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- Capacitación en riesgos que puedan ser causa de accidentes de trabajo. 
- Sistema de permisos para tareas de alto riesgo 
- Inspecciones planeadas 
No hay programas específicos para las diferentes intervenciones soportadas con 
un cronograma de trabajo que permita realizar una trazabilidad a su ejecución  y 
sus resultados obtenidos. 
Dentro de los documentos del Sistema de Gestión de calidad (Procedimientos, 
instructivos), no se hace referencia a normas preventivas relativas a determinados 
puestos de trabajo, ni tampoco se encuentran documentadas de forma 
independiente. Hay avances importantes en cuanto a la identificación de 
actividades que requieren estar normalizadas y con procedimiento seguro. 
A través de capacitaciones, el área de MASS ha divulgado algunos estándares de 
seguridad para desempeñar los oficios en forma segura, concientizando al 
personal. 
 
No hay registros mediante los cuales se demuestre la verificación de que los 
trabajadores cumplen con normas preventivas en materia de seguridad industrial. 
 
 
Estándar: Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que requieren 
complementariamente, elementos de protección personal (EPP), reciben tales 
elementos. 
 
Gráfica 10: Elementos de protección personal 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Para este estándar se tiene un cumplimiento del 100%. 
 
Se tienen identificados los puestos de trabajo que requieren elementos de 
protección personal indispensables. 
 
Se cuenta con reportes donde se evidencia el seguimiento al uso de los elementos 
de protección personal y el estado de ellos. 
 
 
Estándar: La sede tiene las condiciones sanitarias básicas 
 
Gráfica 11: Condiciones sanitarias básicas 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
No aplica en esta evaluación el numeral 7.19 teniendo en cuenta que Syntofarma 
S.A. no tiene restaurantes ni comedores industriales. 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 100% 
 
Syntofarma S.A tiene dentro del Programa de Aseguramiento de calidad, 
cronogramas con seguimiento para el control de plagas y roedores como 
complemento del Programa de manejo integral de residuos. 
 
Adicionalmente el proceso productivo cuenta con procedimientos documentados  
para la identificación de los estados de calidad que garantizan el adecuado 
manejo y disposición de los rechazos. 
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Estándar: La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades 
profesionales y los incidentes y accidentes que ocurren. 
 
Gráfica 12: Investigación de incidentes, accidentes y enfermedades profesionales 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 22%. 
 
El procedimiento documentado para el manejo de los accidentes de trabajo y 
eventos de MASS, menciona a quien se les debe reportar, pero no especifica cuál 
es el plazo establecido.  
 
Hay una caracterización de la accidentalidad de Syntofarma S.A. desde 2007 por 
medio de una matriz comparativa por años que relaciona el número de accidentes 
de trabajo presentados y el número de días generados por incapacidad. Se 
encuentra clasificado el personal que está contratado por la temporal Redes 
Humanas y directamente con Syntofarma S.A.  
 
No hay un procedimiento documentado que establezca la metodología para la 
investigación de los accidentes de trabajo. 
 
Se maneja un formato (No incluido dentro de Sistema de Gestión de Calidad) para 
la investigación de accidentes de trabajo el cual contempla la descripción detallada 
de lo ocurrido, causas básicas (De trabajo y personales), causas inmediatas 
(Condiciones y/o actos subestándar que causaron el accidente), las acciones 
correctivas recomendadas para prevenir la repetición de accidentes similares, 
planes de acción y seguimiento. Se verificó para los accidentes ocurridos en el 
transcurso del año 2011, y la información registrada en este formato para cada 
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evento no es completa, ni se evidencia la implementación de planes de acciones 
concretos. 
 
En lo referente a las enfermedades profesionales no hay un procedimiento escrito 
para determinar en caso de que se detecte o se diagnostique una enfermedad 
profesional la forma de establecer el análisis de causas y las acciones correctivas 
y preventivas a tomar. No hay un informe que permita verificar las acciones 
tomadas, los responsables, los recursos, cronograma de actividades y 
seguimiento al cumplimiento del mismo. 
 
No hay evidencia de la participación del COPASO en la evaluación de los reportes 
de los accidentes y de las enfermedades, sus investigaciones y la ejecución de las 
acciones planteadas. 
 
 
Estándar: La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de seguridad 
industrial. 
 
Gráfica 13: Plan de inspecciones de seguridad industrial 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 0%. 
 
No se cuenta con un programa de inspecciones planeadas donde se definan las 
áreas y procesos, el diseño de listas de chequeo, los responsables de su 
ejecución y la verificación y seguimiento de las recomendaciones. 
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No hay registros que evidencien la realización de inspecciones planeadas ni la 
participación del COPASO, ni tampoco el reporte a la alta gerencia para su 
intervención. 
 
No hay un procedimiento escrito para verificar si se ejecutan las acciones 
preventivas y correctivas que se plantearon luego de las inspecciones de 
seguridad.  
 
 
Estándar: Hay y se ejecuta un plan para el mantenimiento de las instalaciones, de 
los equipos y de las herramientas de la empresa. 
 
 
Gráfica 14: Plan de mantenimiento de instalaciones, equipos y herramientas 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
El cumplimiento para este estándar es del 100%. 
 
Syntofarma S.A cuenta con un plan de mantenimiento preventivo. Se tienen 
identificados los equipos y sistemas críticos que lo requieren, está dirigido a 
instalaciones locativas, equipos, maquinaria y sistemas críticos. 
 
Se encuentra escrito, actualizado, basado en un cronograma incluido en el 
Programa de Aseguramiento de Calidad de la compañía y con los registros que 
evidencian la ejecución de las actividades programadas. 
 
Estándar: A todos los trabajadores se les practican exámenes médicos 
ocupacionales, según los requisitos vigentes. 
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Gráfica 15: Examenes médicos ocupacionales 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 50% 
 
Dentro del programa de salud ocupacional de la empresa, se definen las 
actividades de medicina del trabajo que se deben llevar a cabo. 
 
Actualmente se están estableciendo los perfiles ocupacionales de cada uno de los 
cargos. Los exámenes que se realizan son audiometrías, visiometrias y 
espirometrías; este último para las personas que trabajan en planta.  
 
Estos exámenes se realizan en convenio con la EPS Compensar tanto para 
trabajadores con contrato por Syntofarma S.A. así como por la temporal Redes 
Humanas.   
 
No hay un procedimiento documentado para la coordinación con la EPS y la ARP 
para el reintegro de un trabajador con discapacidad. 
 
No hay un plan de pruebas específicas (Indicadores biológicos de exposición), 
elaborado según los riesgos de cada puesto de trabajo, que se deben practicar al 
trabajador durante los exámenes ocupacionales 
 
No hay un procedimiento escrito para realizar la reubicación del trabajador, en 
caso de que no sea posible adecuar el puesto de trabajo a su condición 
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Estándar: Se formulan las acciones sobre los factores de riesgo psicosociales 
detectados en los puestos de trabajo prioritarios, y hay mecanismos para 
garantizar que ellas se realicen.   
      
Gráfica 16: Acciones sobre factores de riesgo psicosociales 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar el cumplimiento es del 0%. 
 
Dentro del programa de salud ocupacional no se encuentran definidas las 
intervenciones de psicología ocupacional que se deben llevar a cabo para puestos 
con este tipo de riesgos prioritarios. 
No hay normas preventivas escritas sobre riesgos psicosociales. 
 
 
Estándar: La empresa tiene y desarrolla un plan de emergencias 
Gráfica 17: Plan de emergencias 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Para este estándar se tiene un cumplimiento del 100% 
La última actualización del plan de emergencias y contingencias para Syntofarma 
S.A. se realizó en agosto de 2010.  
Este contempla la estructura organizacional para el control de emergencias, la 
identificación de amenazas y análisis de vulnerabilidad y los planes de acción en 
caso de eventos como incendios, amenazas de bomba, sismo, inundación, 
accidentes, derrame de líquidos inflamables, fugas de gas natural, emergencia 
química y emergencia médica por químicos. 
El Plan de Emergencias se encuentra pendiente por actualización. 
 
 
Estándar: La empresa diseña y ejecuta un plan de capacitación que incluye la 
inducción, el entrenamiento y la comunicación del riesgo. 
 
Gráfica 18: Plan de capacitación 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
Para este estándar se tiene cumplimiento del 67%. 
Se cuenta con el Programa de formación anual para todo el personal. Los últimos 
temas tratados en 2011 se presentan a continuación: 
 
 
 
 
 
 
 
113 
 
Tabla 17. Programa de Capacitación Anual 2011 Syntofarma S.A. 
 
ÚLTIMOS TEMAS DESARROLLADOS EN LOS 
PROCESOS DE CAPACITACIÓN 
FECHAS 
Programa de aseguramiento de calidad Febrero / 2011 
Generalidades en buenas prácticas de manufactura y normas 
de higiene 
Marzo / 2011 
Muestreo y análisis de envase y empaque Marzo / 2011 
Manejo y cuidado de instrumentos de medición y ensayo Abril / 2011 
Formación auditores internos BPM e ISO 9000 Mayo / 2011 
Medicina preventiva y auto cuidado Mayo / 2011 
Manejo de sistemas informáticos MAX Junio / 2011 
Procesos, equipos y sistemas calificados y validados, su 
importancia y mantenimiento 
Junio / 2011 
Actividad de integración 
Junio / 2011 
Panorama de riesgos y plan de emergencias y evacuación Julio / 2011 
Buenas prácticas de laboratorio 
Julio / 2011 
Software HPLC 
Julio / 2011 
 
Fuente: Suministrado por Syntofarma S.A. Año 2011 
 
No hay un plan de capacitación específico para la inducción, entrenamiento y 
comunicación de los riesgos. Se coordinan actividades con la ARP o con personal 
interno del área de MASS o de la Brigada de emergencia para capacitar en temas 
relativos a la prevención. 
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 RESULTADOS 
 
Estándar: La empresa mide, mediante indicadores específicos, la gestión y los 
resultados del PSOE. 
 
Gráfica 19: Medición de la gestión y resultados del PSOE 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Para este estándar se tiene un cumplimiento del 54 %. 
La empresa no cuenta con indicadores que permitan realizar una medición y 
seguimiento de: 
- Progresión de la cobertura con sistemas de control a los puestos de trabajo 
con alto riesgo 
- Progresión de la cobertura con sistemas de control a los trabajadores 
expuestos a alto riesgo 
- Incidencia de enfermedad profesional 
- Prevalencia de enfermedad profesional 
- Incidencia de enfermedad general 
- Prevalencia de enfermedad general 
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 CONSÓLIDADO 
 
En la siguiente tabla se muestra el porcentaje de cumplimiento para cada uno de 
los estándares definidos en el manual de procedimientos para verificar los 
estándares mínimos del programa de Salud Ocupacional de Syntofarma S.A 
 
Tabla 18. Cumplimiento de estándares Programa de Salud Ocupacional 
 
N° ESTÁNDAR CUMPLIMIENTO 
1 La empresa tiene un Programa de Salud Ocupacional 80% 
2 La empresa definió la Política de Salud Ocupacional 50% 
3 
La empresa conformó un Comité Paritario de Salud 
Ocupacional (COPASO) 
100% 
4 
La empresa dispone de las personas y de los recursos físicos, 
económicos y tecnológicos necesarios para coordinar y 
desarrollar el Programa de Salud Ocupacional 
75% 
5 Hay un diagnóstico de las condiciones de trabajo y están 
definidos los riesgos y peligros prioritarios 
72% 
6 Hay un diagnóstico de las condiciones de salud de los 
trabajadores y están definidas las prioridades 
80% 
7 
Los objetivos y las metas de PSOE se establecen con base 
en las prioridades identificadas y hay un cronograma definido 
para llevar a cabo las actividades 
50% 
8 
Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir 
los puestos de trabajo prioritarios (Con grado de riesgo alto) 
en la fuente o en el medio, y hay mecanismos para garantizar 
que ellas se realicen 
22% 
9 
Se formulan las acciones de seguridad industrial para 
intervenir los puestos de trabajo prioritarios (Con grado de 
peligrosidad alto y medio) en la fuente o en el medio, y hay 
mecanismos para garantizar que ellas se realicen. 
25% 
10 
Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que 
requieren complementariamente, elementos de protección 
personal (EPP), reciben tales elementos 
100% 
11 La sede tiene las condiciones sanitarias básicas 100% 
12 La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades 
profesionales y los incidentes y accidentes que ocurren 
22% 
13 
La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de 
seguridad industrial 
0% 
14 
Hay y se ejecuta un plan para el mantenimiento de las 
instalaciones, de los equipos y las herramientas de la 
empresa 
100% 
15 A todos los trabajadores se les practican los exámenes 
médicos ocupacionales según los requisitos vigentes 
50% 
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16 
Se formulan las acciones sobe los factores de riesgo 
psicosociales detectados en los puestos de trabajo 
prioritarios, y hay mecanismos para garantizar que ellas se 
realicen 
0% 
17 La empresa tiene y desarrolla un Plan de emergencias 100% 
18 
La empresa diseña y ejecuta un Plan de capacitación que 
incluye la inducción, el entrenamiento y la comunicación del 
riesgo 
67% 
19 
La empresa mide mediante indicadores específicos, la gestión 
y los resultados del PSOE 
54% 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
Porcentaje de cumplimiento: De 95 ítems aplicables a Syntofarma S.A. se 
cumplen 54, obteniendo un porcentaje de cumplimiento del 56,8 %, lo que significa 
que Syntofarma S.A. requiere la implementación de Normas Técnicas en 
Seguridad Industrial  que contribuyan al cumplimiento de los estándares mínimos 
exigidos por el Ministerio de Protección Social.  
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2.4 IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS Y EVALUACIÓN DE RIESGOS 
Todas las actividades que habitualmente realiza el hombre conllevan algún tipo de 
riesgo, los cuales pueden tener una influencia negativa en el estado de salud de la 
persona. Se entiende por riesgo la posibilidad o probabilidad de que ante la 
confluencia de diversos factores (Internos o externos) una persona puede sufrir un 
daño determinado. 
El hombre con el trabajo modifica el ambiente que le rodea, y esta modificación 
actúa sobre éste incidiendo directamente sobre la salud. Así la prevención de esos 
daños sobre la salud no sólo dependerá del control sobre la persona, entendiendo 
ésta como entidad psíquica y física, sino también sobre los factores ambientales 
que conforman las condiciones de trabajo. 
Es por ello que la Evaluación de Riesgos es la base de una gestión activa de la 
seguridad y salud en el trabajo, ya que sirve para establecer la acción preventiva 
en la empresa a partir de una evaluación inicial. El propósito general de la 
identificación de los peligros y la valoración de los riesgos en Seguridad y salud 
ocupacional, es entender los peligros que se pueden generar en el desarrollo de 
las actividades, con el fin de que la organización pueda establecer los controles 
necesarios, al punto de asegurar que cualquier riesgo sea aceptable. 
La Guía Técnica Colombiana GTC 45, guía para la identificación de los peligros y 
la valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional presenta un marco 
integrado de principios, prácticas y criterios para la implementación de la mejor 
práctica en la identificación de peligros y valoración de riesgos, en el marco de la 
gestión del riesgo de seguridad y salud ocupacional. 
Organizaciones como Syntofarma S.A. pueden ajustar estos lineamientos a sus 
necesidades, tomando en cuenta su naturaleza, el alcance de sus actividades y 
los recursos establecidos. 
 
2.4.1 Metodología de trabajo 
La metodología utilizada para la aplicación de la GTC 45 para la  identificación de 
los peligros y la valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional en la 
línea productiva de tableteria se describe a continuación: 
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Definición de la herramienta para la recolección de la información. 
La herramienta utilizada para la recolección de la información de cada uno de los 
puestos de trabajo contempla la siguiente información: 
 Clasificación de los procesos, actividades y tareas involucradas en la 
línea de Tableteria: 
Para ellos se preparo una lista de los procesos macro, las actividades y las tareas 
específicas por cada uno de los 10 puestos de trabajo evaluados para la línea de 
tableteria de la planta de penicilinas de Syntofarma S.A. 
 Identificación de los peligros relacionados con cada actividad laboral, 
considerando quien, cuando y como puede resultar afectado: 
Se identificó si durante la ejecución de las tareas, existía una situación que 
pudiese generar daño, y quien, como o cuando podría ocurrir. 
 Reconocimiento de los efectos posibles de los peligros sobre la 
integridad o salud de los trabajadores:  
Se identificaron aquellos efectos que reflejan las consecuencias de cada peligro 
identificado a corto y largo plazo. 
 Identificación de los controles existentes en Syntofarma S.A. 
implementados para reducir el riesgo asociado a cada peligro. 
Se reconocieron los controles existentes en el medio, en la fuente y en el individuo 
que había implementado Syntofarma S.A. para disminuir el riesgo. 
 Valoración de cada uno de los riesgos: 
Se tuvo en cuenta la eficacia de los controles existentes, así como la probabilidad 
y las consecuencias si estos fallan, al igual que la definición de los criterios para 
determinar la aceptabilidad del riesgo tales como el cumplimiento de los requisitos 
legales, la política de Seguridad y Salud Ocupacional, los objetivos y metas de la 
organización entre otros aspectos. 
 Evaluación de los riesgos: 
Se determinó la probabilidad de la ocurrencia de eventos específicos así como la 
magnitud de sus consecuencias de acuerdo a la metodología de evaluación de la 
GTC 45, teniendo en cuenta las siguientes variables: 
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Nivel de riesgo  = Nivel de Probabilidad x Nivel de consecuencia donde:  
 
Nivel de Probabilidad = Nivel de deficiencia x Nivel de exposición. 
 
 
Nivel de deficiencia 
Tabla 19. Nivel de deficiencia 
 
NIVEL DE 
DEFICIENCIA 
Valor ND SIGNIFICADO 
Muy alto 10 
Se han detectado peligros que determinan como 
posible la generación de incidentes o 
consecuencias muy significativas, o la eficacia del 
conjunto de medidas preventivas existentes 
respecto al riesgo es nula. 
Alto 6 
Se han detectado algunos peligros que pueden dar 
lugar a consecuencias significativas, o la eficacia 
del conjunto de medidas preventivas existentes es 
baja, o ambos. 
Medio 2 
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias poco significativas o de menor 
importancia, o la eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existentes es moderada, o ambas. 
Bajo 
No se 
Asigna 
Valor 
No se ha detectado consecuencia alguna, o la 
eficacia del conjunto de medidas preventivas 
existentes es alta, o ambos. El riesgo está 
controlado. 
 
Estos peligros se clasifican directamente en el nivel 
de riesgo y de intervención cuatro (IV)  
 
Fuente: GTC 45. 
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Nivel de exposición 
 
Tabla 20. Nivel de Exposición 
 
NIVEL DE 
EXPOSICIÓN 
VALOR 
DE NE 
SIGNIFICADO 
Continua (EC) 4 
La situación de exposición se presenta sin 
interrupción o varias veces con tiempo prolongado 
durante la jornada laboral 
Frecuente (EF) 3 
La situación de exposición se presenta varias veces 
durante la jornada laboral por tiempos cortos 
Ocasional (EO) 2 
La situación de exposición se presenta alguna vez 
durante la jornada laboral y por un período de tiempo 
corto 
Esporádica 
(EE) 
1 
La situación de exposición se presenta de manera 
eventual 
 
Fuente: GTC 45 
Nivel de probabilidad 
 
Tabla 21. Nivel de Probabilidad 
 
NIVEL DE 
PROBABILIDAD 
VALOR DE 
NP 
SIGNIFICADO 
Muy alto (MA) 
Entre 40 y 
24 
Situación deficiente con exposición continua, o 
muy deficiente con exposición frecuente. 
Normalmente la materialización del riesgo ocurre 
con frecuencia. 
Alto (A) 
Entre 20 y 
10 
Situación deficiente con exposición frecuente u 
ocasional, o bien situación muy deficiente con 
exposición ocasional o esporádica. 
La materialización del riesgo es posible que 
suceda varias veces en la vida laboral. 
Medio (M) Entre 8 y 6 
Situación deficiente con exposición esporádica, o 
bien situación mejorable con exposición 
continuada o frecuente. Es posible que suceda el 
daño alguna vez. 
Bajo (B) Entre 4 y 2 
Situación mejorable con exposición ocasional o 
esporádica, o situación sin anomalía destacable 
con cualquier nivel de exposición. No es 
esperable que se materialice el riesgo, aunque 
puede ser concebible. 
 
Fuente: GTC 45 
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Nivel de consecuencias 
 
Tabla 22. Nivel de Consecuencia 
 
NIVEL DE 
CONSECUENCIAS 
NC SIGNIFICADO DAÑOS PERSONALES 
Mortal o 
catastrófico (M) 
100 Muerte 
Muy grave (MG) 60 
Lesiones o enfermedades graves irreparables 
(Incapacidad permanente parcial o invalidez) 
Grave (G) 25 
Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral 
temporal (ILT) 
Leve (L) 10 
Lesiones o enfermedades que no requieren 
incapacidad 
 
Fuente: GTC 45 
De acuerdo a esta calificación se definió el nivel de riesgo los cuales se pueden 
interpretar de acuerdo al resultado obtenido así: 
 
Tabla 23. Nivel de Riesgo 
 
NIVEL DE RIESGO VALOR DE NR SIGNIFICADO 
I 4000 – 600 
Situación crítica. Suspender 
actividades hasta que el riesgo 
este bajo control. Intervención 
urgente.  
II 500 – 150 
Corregir y adoptar medidas de 
control inmediato. Sin embargo 
suspenda actividades si el nivel 
de riesgo esta por encima o 
igual de 360. 
III 120 – 40 
Mejorar si es posible. Seria 
conveniente justificar la 
intervención y su rentabilidad. 
IV 20 
Mantener las medidas de control 
existentes, pero se deberían 
considerar soluciones o mejoras 
y se deben hacer 
comprobaciones periódicas para 
asegurar que el riesgo aun es 
aceptable. 
 
Fuente: GTC 45 
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Una vez definido el nivel de riesgo se evalúa su aceptabilidad: 
 
Tabla 24. Aceptabilidad del Riesgo 
 
NIVEL DE RIESGO SIGNIFICADO 
I No Aceptable 
II Aceptable con control específico 
III y IV Aceptable 
 
Fuente: GTC 45 
Una vez completada la valoración de los riesgos, se determinara si los controles 
existentes son suficientes o necesitan mejorarse, o si se requieren nuevos 
controles. 
La herramienta utilizada para la recopilación de esta información se presenta a 
continuación: 
 
Tabla 25. Herramienta para la identificación de peligros y valoración de riesgos 
 
 
 
 
 
Fuente: GTC 45 
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2.4.2 Procesos evaluados con la GTC 45 
Para la aplicación de la GTC 45 se definió con la Jefatura de producción de la 
compañía evaluar diez procesos de la línea de Tableteria de productos 
penicilinicos los cuales se describen en la figura 3  “ Proceso productivo de 
tabletas en planta de penicilinas Syntofarma S.A.” del presente documento.  
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2.4.3 IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS Y VALORACIÓN DE RIESGOS PARA CADA PROCESO 
Tabla 26. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos dispensado 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 27. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos mezclas  
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 28. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos graneles 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 29. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos tableteria  
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 30. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos pulverizado   
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 31. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos encelofanado
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 32. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos blisteado  
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 33. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos empaque auxiliar  
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 34. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos empaque 
 
 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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Tabla 35. Matriz de identificación de peligros y valoración de riesgos empaque blister TR 100   
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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2.4.4 Priorización de riesgos 
A continuación se presenta el número de riesgos de tipo biomecánico, por 
condiciones de seguridad, psicosocial, químico y físico, catalogados como no 
aceptables (Color rojo), aceptables con control específico (Color amarillo) y 
aceptables (Color verde) en los 10 puestos de trabajo evaluados de la línea de 
tableteria de productos penicilinicos de Syntofarma S.A. 
Tabla 36. Cuadro resumen priorización de riesgos 
 
PUESTO DE 
TRABAJO 
BIOMECÁNICO 
CONDICIONES 
DE SEGURIDAD 
PSICOSOCIAL QUÍMICO FÍSICO 
Dispensado 
Rojo: 0  
Amarillo: 7 
Verde: 1 
Rojo: 0  
Amarillo: 1 
Verde: 2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:1 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:2 
Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde: 0 
Mezclas 
Rojo: 0 
Amarillo: 5 
 Verde: 1 
Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde: 5 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:1 
 Rojo: 0 
Amarillo: 2 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde: 0  
Graneles 
Rojo: 0 
Amarillo: 6 
Verde: 3 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde: 7 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde: 4 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
Tableteria 
 Rojo: 0 
Amarillo: 5 
 Verde: 5 
Rojo: 2 
Amarillo: 2 
Verde: 9 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:0 
Pulverizado 
Rojo: 0 
Amarillo: 5 
Verde: 1 
Rojo: 1 
Amarillo: 6 
Verde: 6 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 2 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:0 
Encelofanado 
Rojo: 0 
Amarillo: 2 
Verde: 6 
Rojo: 2 
Amarillo: 3 
Verde: 5 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:3 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:3 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:0 
Blisteado 
Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde: 6 
 Rojo: 1 
Amarillo: 2 
Verde: 5 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:3 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 1 
Verde:0 
Empaque 
Auxiliar 
 Rojo: 0 
Amarillo: 5 
Verde:2 
Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 2 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
Empaque 
Blister LT 
 Rojo: 0 
Amarillo: 7 
Verde:  2 
 Rojo: 1 
Amarillo: 0 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 3 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:0 
Empaque 
Blister TR 100  
Rojo: 0 
Amarillo: 8 
Verde: 3 
 Rojo: 3 
Amarillo: 2 
Verde: 3 
 Rojo: 0 
Amarillo: 3 
Verde:0 
  Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde: 2 
 Rojo: 0 
Amarillo: 0 
Verde:2 
Total 
Rojo: 0 
Amarillo: 51 
Verde: 30 
Rojo: 10 
Amarillo: 17 
Verde: 42  
Rojo: 0 
Amarillo: 8 
Verde: 12 
 Rojo: 0 
Amarillo: 6 
Verde: 19 
Rojo:0  
Amarillo: 4 
Verde: 2 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
 
 
135 
 
De acuerdo a esta priorización, la siguiente tabla muestra la clasificación de los 
riesgos identificados como condiciones inseguras o actos inseguros, los controles 
existentes y los puestos de trabajo donde se presentan: 
Tabla 37. Clasificación de riesgos identificados  
 
RIESGO 
CONDICIÓN 
INSEGURA 
ACTO 
INSEGURO 
CONTROL 
EXISTENTE 
PUESTO DE 
TRABAJO 
C
O
N
D
IC
IO
N
E
S
 D
E
 
S
E
G
U
R
ID
A
D
 
Contacto con mecanismos 
móviles de  máquinas 
 
Capacitación Tableteria, empaque 
Blister TR 100 
Proyección de partículas o 
partes de máquinas   
 Ninguno  
 Tableteria, pulverizado 
Contacto con superficies 
calientes   
Capación, acrílico de 
protección en la Blister 
LT Encelofanado, blisteado 
B
IO
M
E
C
Á
N
IC
O
 
  
Manipulación 
manual de cargas 
superiores a 25 Kg 
Identificación de cargas 
con sus pesos, Carrito 
transportador con 
capacidad de 200 Kg, 
Capacitación. En 
pulverizado únicamente 
capacitación 
Dispensado, mezclas, 
gráneles, pulverizado 
 
 
 
  
Manipulación 
manual de cargas 
Capacitación 
Tableteria, empaque 
auxiliar, empaque blister 
LT, empaque blister 
TR100 
  
Sobresfuerzos 
Identificación de cargas 
con sus pesos, 
capacitación, tableteria, 
empaque auxiliar, 
empaque blister LT, 
empaque blister TR100 
Únicamente capacitación 
Dispensado, mezclas, 
gráneles, tableteria, 
pulverizado, empaque 
auxiliar, empaque blister 
LT, empaque blister 
TR100 
 
  
Movimientos 
repetitivos de 
miembros 
superiores 
 
 
Capacitación, pausas 
activas 
Dispensado, mezclas, 
tableteria, pulverizado, 
blisteado, empaque 
auxiliar, empaque blister 
LT, empaque blister 
TR100 
 
Postura inadecuada por 
diseño inapropiado de 
máquinas o puestos de 
trabajo 
 
   
Pausas activas. empaque 
auxiliar, empaque blister 
LT, empaque blister 
TR100: Sillas  
 
 
Tableteria, pulverizado, 
encelofanado, empaque 
auxiliar, empaque blister 
LT, empaque blister 
TR100 
 
C
O
N
D
IC
IO
N
E
S
 D
E
 S
E
G
U
R
ID
A
D
 
Cables sueltos   Capacitación Dispensado 
Contacto con mecanismos 
móviles de  máquinas 
  
Capacitación. Empaque 
Blister TR 100: Botón de 
emergencia -  
Demarcación de 
seguridad (Línea 
amarilla-negra)  en la 
Estuchadora CAM 
Pulverizado: Zapato de 
protección 
Pulverizado, 
encelofanado, empaque 
blister TR 100 
 
 
 
 
Movimiento de la escalera 
durante la tarea, ascenso o 
descenso   
 Ninguno 
 
Tableteria, pulverizado, 
encelofanado 
 
Escalera con superficie 
defectuosa 
  
Hojillas metalizadas de 
seguridad en la superficie 
de la escalera, 
capacitación 
Mezclas 
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Contacto con superficies 
calientes (Placa de termo 
formado)   
Capacitación Blisteado 
PSICOSOCIAL Contenido de la tarea 
  
Capacitación. Pausas 
activas 
Empaque auxiliar, 
empaque blister LT, 
empaque blister TR100 
 
QUÍMICO Material particulado   
Caretas con filtro, 
capacitación 
Dispensado, mezclas, 
tableteria, pulverizado 
FÍSICO 
Ruido generado por la 
máquina   
Tapa oídos, capacitación 
Tableteria, pulverizado, 
encelofanado, blisteado 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
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3. MEDIDAS DE INTERVENCIÓN 
Para los riesgos considerados como No aceptables (Rojo) y Aceptables con 
control específico (Amarillo) se definen las siguientes medidas de intervención: 
 
 Para asegurar que todas las personas que laboran en Syntofarma S.A. hagan 
uso efectivo de los Elementos de Protección Personal (EPP) como alternativa 
para protegerse en los casos en que los peligros no pueden ser eliminados o 
minimizados a través de controles de ingeniería o controles administrativos, se 
establece un PROCEDIMIENTO PARA LA SELECCIÓN, USO Y 
MANTENIMIENTO DE ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL aplicado 
a todos los puestos de trabajo.  Ver anexo 2 “PH-001 Procedimiento para la 
selección, uso y  mantenimiento de elementos de protección personal”. 
 
 Se define un PROGRAMA DE INSPECCIONES PLANEADAS para la 
identificación de condiciones subestándar y la gestión de acciones correctivas 
que disminuyan la exposición a pérdidas. Ver anexo 3 “PH-002 Programa de 
inspecciones planeadas en seguridad industrial para Syntofarma S.A”. 
 
 Se documenta un PROCEDIMIENTO PARA LA INVESTIGACIÓN DE 
INCIDENTES Y ACCIDENTES DE TRABAJO con el fin de definir los 
requisitos necesarios para desarrollar una investigación de incidentes y 
accidentes de trabajo coherente con los conceptos legales, identificar las 
causas que propiciaron el evento y generar planes que permitan minimizar o 
eliminar los riesgos presentes en el entorno laboral de Syntofarma S.A. Ver 
anexo 4 “PH-003 Procedimiento para la investigación de incidentes y 
accidentes de trabajo”. 
 
 Con el fin de definir las rutinas básicas para la correcta manipulación de cargas 
que entrañen riesgos para los trabajadores de Syntofarma S.A. se establece un 
PROTOCOLO PARA LA MANIPULACION MANUAL DE CARGAS para los 
siguientes cargos: Operario dispensado, operario mezclas, operario graneles, 
operario tableteria, operario pulverizado, operario empaque auxiliar, operario 
empaque Blíster LT y operario empaque Blíster TR 100. Ver anexo “PH-004 
Protocolo para manipulación manual de cargas”. 
 
 Con el propósito de establecer prácticas seguras en las maniobras de la 
operación de la maquinaria para controlar los riesgos que están presentes en 
la actividad protegiendo la  integridad física de las personas y a su vez el 
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estado de los equipos y materiales que se utilizan, se crea un PROGRAMA DE 
TRABAJO SEGURO CON MÁQUINARIA para los siguientes cargos:  
 
- Operario mezclas 
- Operario tableteria  
- Operario pulverizado 
- Operario encelofanado 
- Operario blisteado 
- Operario empaque Blister TR 100 
 
Ver anexo 6 “PH-005 Programa de trabajo seguro con maquinaria”. 
 
 Para indicar al personal de Syntofarma S.A. el manejo adecuado de sustancias 
químicas, los dispositivos de seguridad y precauciones que se deben seguir se 
realiza el PROTOCOLO PARA MANIPULACIÓN SEGURA DE SUSTANCIAS 
QUIMICAS para todos los cargos. Ver anexo 7 “PH-006. Protocolo para 
manipulación segura de sustancias químicas”. Así mismo el levantamiento de 
las Hojas de Seguridad de las sustancias químicas utilizadas en el proceso 
productivo, ver anexo 9 “Hojas de seguridad sustancias químicas”: 
 
 Para definir los procedimientos para actuar en caso de desastre o amenaza 
colectiva y desarrollar en las personas destrezas y condiciones que les 
permitan responder rápida y coordinadamente frente a una emergencia se 
estructura el Plan de Emergencias y Contingencias. Ver anexo 8 PH-007 “Plan 
de Emergencias”. 
 
 Análisis Financiero 
A continuación se presenta el presupuesto para la puesta en marcha de lo 
descrito en los diferentes procedimientos, protocolos, planes y programas  para 
la Aplicación de Normas Técnicas en Seguridad Industrial para Syntofarma 
S.A. teniendo en cuenta capacitaciones, papelería, dotación, inversión en 
resguardos para maquinaria y presupuestos destinados a la consecución de 
acciones de mejora, entre otros aspectos. 
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Tabla 38. Presupuesto  
DESCRIPCIÓN VALOR ($) 
PAPELERIA 300000  
PROCEDIMIENTO PARA LA SELECCIÓN, USO Y MANTENIMIENTO DE 
ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
Compra de elementos de protección personal para el personal 
operativo 
5000000  
Capacitaciones en Elementos de Protección Personal 700000  
Disposición final de EPP que hayan cumplido su vida útil  1000000  
PROGRAMA DE INSPECCIONES PLANEADAS EN SEGURIDAD 
INDUSTRIAL PARA SYNTOFARMA S.A. 
Presupuesto para la implementación de las medidas 
correctivas o preventivas de acuerdo a las condiciones 
subestandar detectadas en las inspecciones planeadas 
10000000  
Capacitación en inspecciones planeadas 700000  
PROCEDIMIENTO PARA LA INVESTIGACIÓN DE INCIDENTES Y 
ACCIDENTES DE TRABAJO 
Presupuesto para la implementación de las medidas 
correctivas o preventivas de acuerdo a los resultados de las 
investigaciones de incidentes y accidentes de trabajo. 
10000000  
Capacitación en investigación de incidentes y accidentes de 
trabajo 
700000  
Presupuesto para mensajería y trámites ante la ARP 300000  
PROTOCOLO PARA MANIPULACION MANUAL DE CARGAS 
Capacitación al personal en manipulación manual de cargas 1400000  
PROGRAMA DE TRABAJO SEGURO CON MAQUINARIA 
Capacitación al personal en recomendaciones para trabajo 
seguro con maquinaria 
1400000  
Compra e instalación reja metálica con enclavamiento 
eléctrico Mezclador V 200 
1000000  
Compra e instalación de compuerta con llave al interruptor 
que enciende el Mezclador V 600 
120000  
Compra de la tableteadora Senior Express 350000000  
Compra e instalación de resguardo fijo para la bandeja de 
alimentación del molino Fitz Mill 
230000  
Compra e instalación de membrana del Molino Fitz Mill 140000  
Compra e instalación de resguardo móvil para la 
Encelofanadora Greatide 
780000  
Compra e instalación de acrílico para la Blister LT 300000  
Compra e instalación de acrílico para la Estuchadora CAM 570000  
140 
 
PROTOCOLO PARA  MANIPULACION SEGURA DE SUSTANCIAS 
QUÍMICAS 
Capacitación al personal en manipulación segura de 
sustancias químicas 
1400000  
Impresión de copias de las Hojas de seguridad de las 
sustancias químicas para disponerlas en los puntos de uso 
200000  
PLAN DE EMERGENCIAS Y CONTINGENCIAS 
Capacitación a COPASO y Brigada 2000000  
Compra de elementos requeridos para atención de 
emergencias 
10000000  
TOTAL 
398.240.000 
 
Fuente: Las autoras. 2012 
 
El retorno de esta inversión para la compañía no será solo monetario con la 
rentabilidad dada por las ventas y la constante captación de clientes,  se verá 
reflejada en el mejoramiento de las condiciones de trabajo de los empleados, 
en la disminución del número de incidentes y accidentes de trabajo, en la 
reducción de días de incapacidad laboral y en los resultados de los indicadores 
de control y de gestión definidos en cada uno de los documentos, lo cual le 
permitirá aumentar su competitividad, su posición en el mercado, su good will y 
evidenciar  un mejoramiento continuo permanente ante sus clientes. 
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CONCLUSIONES 
 
 
 Al realizar el diagnóstico de las condiciones en materia de Seguridad Industrial 
de Syntofarma S.A. se evidenció que la compañía en su visión de consolidarse 
en el 2015 como la empresa líder en producción de medicamentos 
betalactámicos orales a nivel de Latinoamérica, requiere del establecimiento y 
logro de objetivos en materia de seguridad industrial que aseguren el 
mejoramiento de las condiciones laborales de sus trabajadores y la eliminación 
o mitigación de cualquier riesgo potencial o real que pueda materializarse en 
consecuencias graves, al igual que la disminución de su participación en las 
estadísticas de accidentalidad del sector farmacéutico. 
 
 Se evidenció además que la gerencia general y el comité gerencial son 
conscientes de la importancia de asegurar la disponibilidad de los recursos 
para la implementación de medidas basadas en las Normas Técnicas que sean 
vigentes y aplicables a la organización, y de esta manera estar a la vanguardia 
de los avances en materia de Seguridad Industrial y contar con indicadores que 
le permitan demostrar antes sus clientes y ante las partes interesadas los 
avances de la compañía en este tema. 
 
 La estructura organizacional de la compañía permite la definición clara de 
mando y responsabilidades que se despliega desde un nivel gerencial hasta un 
nivel operativo; dentro de esta se activa la participación de los trabajadores en 
organismos como el Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO) y la 
Brigada de Emergencia. 
 
 Syntofarma S.A. cuenta con las personas y los recursos físicos, económicos y 
tecnológicos necesarios para la implementación de normas técnicas de 
seguridad industrial definidas en programas, procedimientos, planes y 
protocolos de trabajo seguro. 
 
 De acuerdo a la evaluación del cumplimiento de los estándares mínimos 
dispuestos por el Ministerio de Protección Social las principales debilidades 
encontradas en el Programa de Salud Ocupacional  de la organización se 
detectaron en la identificación de peligros y valoración de riesgos en los 
diferentes puestos de trabajo, en el seguimiento a las acciones a través de 
indicadores de control y de gestión, la formulación de acciones para los 
puestos de trabajo con riesgos prioritarios, la investigación de incidentes y 
accidentes de trabajo y la generación de acciones correctivas, la ausencia total 
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de un programa de inspecciones planeadas y los programas de inducción, 
entrenamiento y comunicación de riesgos al personal. 
 
 La identificación de peligros y valoración de riesgos a través de la aplicación de 
la Guía Técnica Colombiana GTC 45, constituyó la base para el desarrollo de 
este proyecto, pues se identificaron aquellos peligros que podrían generarse en 
el ejercicio de las actividades considerando quien, cuando y como podría 
resultar afectado, la identificación de controles existentes y una valoración 
basada en los niveles de deficiencia, de exposición, probabilidad de ocurrencia 
y el nivel de consecuencias. 
 
 En los 10 puestos de trabajo evaluados en la línea de tableteria de la planta de 
penicilinas de Syntofarma S.A. se identificaron riesgos catalogados como no 
aceptables o aceptables con la presencia de algún control específico ya sea en 
la fuente, en el medio o en el individuo, asociados a condiciones de seguridad 
de las máquinas, de tipo biomecánico asociados a actos inseguros en la 
manipulación manual de cargas, posturas y movimientos repetitivos, riesgo 
psicosocial por el contenido de las tareas desarrolladas, riesgo químico por el 
contacto y manipulación de sustancias químicas así como por la presencia de 
material particulado y riesgo físico por el ruido generado por la maquinaria. 
 
 Para las tareas críticas, es decir aquellas donde se detectaron riesgos 
catalogados como no aceptables o aceptables con control específico, se 
establecieron programas, planes, protocolos y procedimientos basados en la 
Normatividad Técnica en Seguridad Industrial vigente y aplicable. 
 
 A través del Procedimiento para la Selección, uso y mantenimiento de 
Elementos de Protección Personal se establecieron los requisitos de obligatorio 
cumplimiento para el personal en lo referente al uso efectivo de los Elementos 
de Protección Personal de acuerdo a las disposiciones de la Resolución 2400 
de Mayo de 1979. Se definieron las responsabilidades no solo del personal si 
no de los visitantes y contratistas de la organización, los elementos de 
protección personal que se deben utilizar en cada uno de los puestos de 
trabajo, además de los criterios para la compra, entrega al personal, el 
programa de capacitación y entrenamiento, las recomendaciones para el uso, 
cuidado y mantenimiento y la disposición final de los mismos. La 
implementación de este procedimiento se monitorea a través de indicadores y 
la utilización de una lista de chequeo para seguimiento al uso y buen estado de 
los elementos de protección personal. 
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 Se estableció el Programa de Inspecciones Planeadas en Seguridad Industrial  
para Syntofarma S.A. a áreas, equipos e instalaciones para la identificación de 
condiciones subestándar y la gestión de acciones correctivas que disminuyan  
la exposición a perdidas. Este programa se basa en la NTC 4114 Seguridad 
Industrial – Realización de Inspecciones Planeadas, y da cumplimiento a lo 
dispuesto en la Resolución 1016 de 1989 del Ministerio de Protección Social, a 
la Ley 9 de 1979 y  a la Resolución 2400 de 1979. En este programa se definió 
la periodicidad de la ejecución de las inspecciones, los responsables de la 
implementación y mantenimiento del programa, las listas de chequeo a través 
de las cuales se realizaran las inspecciones y verificaciones, las directrices 
para la realización de los informes producto de estas inspecciones y los 
mecanismos de seguimiento a las acciones correctivas. 
 
 Se documento el Procedimiento para la investigación de Incidentes y 
Accidentes de Trabajo de acuerdo a lo establecido en la Resolución 1401 de 
2007 y a otras resoluciones, leyes y decretos aplicables. Con este quedaron 
definidos todos los requisitos necesarios para el desarrollo de una 
investigación de incidentes o accidentes de tal forma que cualquier persona 
que realice esta actividad pueda identificar las causas que propiciaron el 
evento a través de un formato que cuenta con un instructivo de 
diligenciamiento. Así mismo se definieron las responsabilidades de los cargos 
involucrados y los indicadores para la medición de la gestión de la 
implementación de este procedimiento. 
 
 Se establecieron las rutinas básicas para la correcta manipulación de cargas 
que entrañen riesgos para los trabajadores de Syntofarma S.A. basadas en 
Normas Técnicas Aplicables en este tema, a través de un protocolo de trabajo 
para manipulación manual de cargas donde se definen las condiciones ideales, 
el peso de la carga, las posiciones, la metodología correcta para el 
levantamiento y algunas situaciones especiales que se pueden dar. La 
verificación del cumplimiento de este protocolo se realizara a través de una 
lista de chequeo donde se inspecciona el cumplimiento de cada una de las 
directrices de este protocolo. 
 
 Se realizó un inventario de los resguardos y medidas de seguridad de las 
máquinas a través de la aplicación de una lista de chequeo por cada máquina, 
así como las recomendaciones para maniobras seguras de las mismas en las 
diferentes áreas, controlando los riesgos presentes en la actividad, protegiendo 
la integridad física de las personas y protegiendo el buen estado de los 
equipos. Adicional a ello, se propusieron resguardos de seguridad que pueden 
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ser adaptados a las máquinas y que contribuyan a la aceptabilidad de los 
riesgos identificados. Lo anterior se definió por medio de un Trabajo Seguro 
con maquinaria el cual se articuló con el Programa de Inspecciones Planeadas. 
 
 Se estableció por medio de un Protocolo para la manipulación segura de 
sustancias químicas las directrices para el manejo adecuado, asegurando que 
el personal reconozca la peligrosidad de estas sustancias y su riesgo 
ocupacional y ambiental. La identificación de las sustancias químicas, las 
recomendaciones para su manejo seguro y recomendaciones para su 
almacenamiento y transporte fueron definidos junto con el levantamiento de las 
hojas de seguridad de las sustancias químicas manejadas en la línea de 
tableteria. 
 
 Se definieron los lineamientos necesarios para la preparación para la 
prevención, atención y control de situaciones de emergencia que se puedan 
presentar y afecten el recurso humano, material y al medio ambiente con base 
a los  lineamientos de la Dirección de Prevención y Atención de Emergencias, 
dando cumplimiento a la legislación nacional, distrital, a normas técnicas 
colombianas y otras aplicables. Se identificaron las amenazas y se realizo el 
análisis de vulnerabilidad con base en el cual se definieron planes de 
contingencia en caso  de ocurrencia de incendios, amenaza de bomba, sismo, 
inundación y emergencia química. 
 
 La implementación de todas las Normas Técnicas en Seguridad Industrial 
aplicables a través del establecimiento de estas medidas preventivas 
materializadas en procedimientos, programas, planes y protocolos, que 
garanticen la ejecución de actividades y el seguimiento a través de indicadores 
que permiten el mejoramiento continuo de Syntofarma S.A. en materia de 
Seguridad Industrial, le permitirán a la compañía lograr no solo unas mejores 
condiciones de seguridad para sus trabajadores, el mejoramiento de su 
infraestructura, de sus procedimientos de trabajo, sino el posicionamiento de la 
compañía con los clientes y las partes interesadas. 
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